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1. This international preliminary examination report has been prepared by this International Preliminary Examining 
Authority and is transmitted to the applicant according to Article 36. 



This REPORT consists of a total of 



. sheets, including this cover sheet. 



This report is also accompanied by ANNEXES, i.e., sheets of the description, claims and/or drawings which have 
been amended and are the basis for this report and/or sheets containing rectifications made before this Authority 
(see Rule 70.16 and Section 607 of the Administrative Instructions under the PCT). 



These annexes consist of a total of 



19 



sheets. 



3. This report contains indications relating to the following items: 
Basis of the report 
Priority 

Non-establishment of opinion with regard to novelty, inventive step and industrial applicability 
Lack of unity of invention 

Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 

Certain documents cited 

Certain defects in the international application 

Certain observations on the international application 



I 




II 


□ 


III 


□ 


IV 


□ 


V 


ISI 


VI 


□ 


VII 


□ 


VIII 





Date of submission of the demand 

29 April 2000 (29.04.00) 


Date of completion of this report 

13 March 2001 (13.03.2001) 


Name and mailing address of the IPEA/EP 
Facsimile No. 


Authorized officer 
Telephone No. 
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INTERNATIONAL PRELIMINARY EXAMINATION REPORT 



International application No. 

PCT/EP99/08735 



I. Basis of the report 



1 . This report has been drawn on the basis of '{Replacement sheets which have been furnished to the receiving Office in response to an invitation 
under Article 14 are referred to in this report as il originally filed" and are not annexed to the report since they do not contain amendments.). 

| | the international application as originally filed. 

the description, pages , as originally filed, 

pages , filed with the demand, 

pages 1^13 9 f,i ec j w j t h the letter of _ 

pages , filed with the letter of _ 



20 February 2001 (2O.02.2Q0n 



^ the claims, 



Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 
Nos. 



1-30 



, as originally filed, 

, as amended under Article 19, 

, filed with the demand, 
, filed with the letter of 
, filed with the letter of 



20 February 2001 (20.02.2001) 



the drawings, 



sheets/fig 
sheets/fig 
sheets/fig 
sheets/fig 



1/2,2/2 



, as originally filed, 
, filed with the demand, 
, filed with the letter of 
filed with the letter of 



2. The amendments have resulted in the cancellation of: 

n 

the description, pages 

the claims, Nos. 

the drawings, sheets/fig 



3 ( I This report has been established as if (some of) the amendments had not been made, since they have been considered 
— to go beyond the disclosure as filed, as indicated in the Supplemental Box (Rule 70.2(c)). 

4. Additional observations, if necessary: 
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V. Reasoned statement under Article 35(2) with regard to novelty, inventive step or industrial applicability; 
citations and explanations supporting such statement 



1 . Statement 



Novelty (N) 


Claims 


3, 4, 6-8, 10-13, 15-30 


YES 




Claims 


1, 2, 5, 9, 14 


NO 


Inventive step (IS) 


Claims 


3, 10, 11, 15-30 


YES 




Claims 


1, 2, 4-9, 12-14 


NO 


Industrial applicability (IA) 


Claims 


1-30 


YES 




Claims 




NO 


Citations and explanations 








1. Reference is made 


to the 


following document : 





Dl = DE-U-29 611 704. 



2. a) the problem addressed by this invention is the 

provision of relatively favorable flow transition 
from the connecting sleeves to the cooling channels 
in copper cooling panels without resorting to molded 
cooling panel bodies or to cooling panel bodies with 
cast-in cooling tubes (see page 4, lines 16-21). 

This problem is solved by a cooling panel and a 
process with the features of independent 
Claims 1 and 16 . 

2.b) None of the publications mentioned in the search 
report describes the process according to the 
application nor do they suggest to a person skilled 
in the art to proceed according to the application. 

Hence, independent Claim 16 satisfies the 
requirements of PCT Article 33(2) and (3). 

Claims 17-30 refer to advantageous embodiments of 
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Claim 16 and therefore satisfy the requirements of 
PCT Article 33(2) and (3). 



c) A cooling panel for an oven for iron and steel 

production comprising a) a copper cooling panel body 
(1) with at least one cooling channel (3) that 
extends substantially parallel to the back of the 
cooling panel body (1) and b) at least one 
connecting piece (2) that is provided on the back 
side of the cooling panel body (1) and that 
discharges into the at least one cooling channel (3) 
in the cooling panel body (1), a shaped part (4) 
being adapted to a prefabricated cooling panel body 
(1) recess (4) that is accessible from outside and 
forms a cooling medium deflection surface for the 
connecting piece (2) discharge region into the 
cooling channel (3) , is already known from document 
Dl (see Figure 2; Claim 1 and page 7, lines 12-18). 
The subject matter of Claim 1 is therefore not novel 
(PCT Article 33 (2) ) . 

It should be noted that the expression " adapting a 
shaped part" without more closely defining the 
shaped part itself, as in Claim 1, means the same as 
"disposing a fitting". According to Dl, the casting 
of a pipe bend (4) is provided for, which is 
considered to be the adapting of a shaped part in 
the sense of the application. 



Furthermore, "a deflection surface" in Claim 1 
includes every angle and therefore does not differ 
from the pipe bend shown in Dl, Figure 2, which 
invariably has a deflection surface. 



d) The constructive features of Claims 2, 5, 9 and 14 
are also known from Dl (see Figure 2; Claim 1 and 
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page 7, lines 12-18) . 

The cooling panel according to these claims is 
therefore not novel either (PCT Article 33(2)). 

e) The features of Claims 4, 6-8, 12 and 13 can be 
partly inferred from Dl and otherwise contain 
nothing out of the ordinary for solving the above- 
mentioned problem with prior art knowledge. 
Consequently, the subject matter of these claims 
does not involve an inventive step (PCT Article 
33(3) ) . 

f) None of the publications cited in the search report 
describes the cooling panel according to Claims 3, 
10, 11 and 15, nor do said documents suggest to a 
person skilled in the art to proceed according to 
the application. 

Therefore, these claims satisfy the requirements of 
PCT Article 33(2) and (3). 
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VIII. Certain observations on the international application 



The following observations on the clarity of the claims, description, and drawings or on the question whether the claims are fully 
supported by the description, are made: 

The documents definitive to the examination are 
listed under point 1 without reference signs. 



Form PCT/IPEA/409 (Box VIII) (January 1994) 



VERTRAG UBER 



INTERNATIONALE ZUSAI^ENARI 

GEBIET DES PATENTWESENS 



■IT AUF DEM 



PCT 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER PRUFUNGSBERIC 

(Artikel 36 und Regel 70 PCT) ~] 




Aktenzeichen des Anmelders Oder Anwalts 
P-PWU-414/WO 


siehe Mitteilung uber die Ubersendung des intemationalen 
WEITERES VORGEHEN vorlaufigen PrOfungsberichts (Formblatt PCT/IPEA/416) 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/EP99/08735 


Internationales Anmeldedatum(Ta^VfoA7at/Ja/7^ 
12/11/1999 


Prioritatsdatum (Tag/Monat/Tag) 
16/12/1998 


Internationale Patentklassifikation (IPK) Oder nationale Klassifikation und IPK 
C21B7/10 


Anmelder 

PAUL WURTH S.A. et al. 



1 . Dieser internationale vorlaufige PrOfungsbericht wurde von der mit der intemationalen vorlaufigen Prufung beauftragten 
Be horde erstellt und wird dem Anmelder gemaB Artikel 36 ubermittelt. 

2. Dieser BERICHT umfaf3t insgesamt 5 Blatter einschlieGlich dieses Deckblatts. 

AuGerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; dabei handelt es sich um Blatter mit Beschreibungen, Anspruchen 
und/oder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, und/oder Blatter mit vor dieser 
Behorde vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsrichtlinien zum PCT) 

Diese Anlagen umfassen insgesamt 1 9 Blatter. 



3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 



II 


n 


III 


□ 


IV 


□ 


V 


(8 


VI 


□ 


VII 


□ 


VIII 





Grundlage des Berichts 
Prioritat 

Keine Erstellung eines Gutachtens uber Neuheit, erfinderische TStigkeit und gewerbliche Anwendbarkeit 
Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung 

Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

Bestimmte angefuhrte Unterlagen 

Bestimmte Mangel der intemationalen Anmeldung 

Bestimmte Bemerkungen zur intemationalen Anmeldung 



Datum der Einreichung des Antrags 



29/04/2000 



Datum der Fertigstellung dieses Berichts 



13.03.2001 



Name und Postanschrift der mit der intemationalen vorlaufigen 
Prufung beauftragten Behorde: 
Europaisches Patentamt 

D-80298 Munchen 
Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 

Fax: +49 89 2399 - 4465 



Bevollmachtigter Bediensteter 
Flink, E 

Tel. Nr. +49 89 2399 2919 
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Formblatt PCT/IPEA/409 (Deckblatt) (Januar 1994) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 



Internationales Aktenzeichen PCT/EP99/08735 



I. Grundlage des Berichts 

1 . Hinsichtlich der Bestandteile der internationalen Anmeldung (Ersatzblatter, die dem Anmeldeamt auf eine 
Aufforderung nach Artikel 14 hin vorgelegt warden, gelten im Rahmen dieses Berichts als "ursprungtich 
eingereicht" und sind ihm nicht beige fugt, weil sie keine Anderungen enthaften (Regefn 70. 16 und 70.17)): 
Beschreibung, Seiten: 

1-13 eingegangen am 20/02/2001 mit Schreiben vom 1 6/02/2001 

Patentanspruche, Nr.: 

1-30 eingegangen am 20/02/2001 mit Schreiben vom 16/02/2001 

Zeichnungen, Blatter: 

1/2,2/2 ursprungliche Fassung 



2. Hinsichtlich der Sprache: Alle vorstehend genannten Bestandteile standen der Behorde in der Sprache, in der 
die internationale Anmeldung eingereicht worden ist, zur Verfugung oder wurden in dieser eingereicht, sofem 
unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

Die Bestandteile standen der Behorde in der Sprache: zur Verfugung bzw. wurden in dieser Sprache 
eingereicht; dabei handelt es sich urn 

□ die Sprache der Obersetzung, die fur die Zwecke der internationalen Recherche eingereicht worden ist (nach 
Regel 23.1(b)). 

□ die Veroffentlichungssprache der internationalen Anmeldung (nach Regel 48.3(b)). 

□ die Sprache der Obersetzung, die fur die Zwecke der internationalen vorlaufigen Prufung eingereicht worden 
ist (nach Regel 55.2 und/oder 55.3). 

3. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die 
internationale vorlaufige Prufung auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das: 

□ in der internationalen Anmeldung in schriftlicher Form enthalten ist. 

□ zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ Die Erklarung, da3 das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den 
Offenbarungsgehalt der internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

□ Die Erklarung, daf3 die in computerlesbarer Form erfassten Informationen dem schriftlichen 
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt. 

4. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 
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Internationales Aktenzeichen PCT/EP99/08735 



□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 

5. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 
angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)). 

(Auf Ersatzblatter, die solche Anderungen enthalten, ist unter Punkt 1 hinzuwei$en;sie sind diesem Bericht 
beizufugen). 



6. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 



V. Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 3,4,6-8,10-13,15-30 

Nein: Anspruche 1,2,5,9,14 

Erfinderische Tatigkeit (ET) Ja: Anspruche 3,10,11,15-30 

Nein: Anspruche 1,2,4-9,12-14 

Gewerbliche Anwendbarkeit (G A) Ja: Anspruche 1 -30 

Nein: Anspruche 



2. Unterlagen und Erklarungen 
siehe Beiblatt 



VIII. Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 

Zur Klarheit der Patentanspruche, der Beschreibung und der Zeichnungen oder zu der Frage, ob die Anspruche 
in vollem Umfang durch die Beschreibung gestutzt werden, ist folgendes zu bemerken: 
siehe Beiblatt 
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Zu Punkt V 

Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der 
erfinderischen Tatigkeit und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und 
Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1 . Es wird auf das folgende Dokument verwiesen: 
D1: DE-A-29611704 

2. a) Aufgabe der Erfindung ist es, in kupfernen Kuhlplatten einen stromungstechnisch 
relativ gunstigen Ubergang von den AnschluBstutzen auf die Kuhlkanale zu schaffen, 
ohne daB hierbei auf formgegossene Kuhlplattenkorper oder auf Kuhlplattenkorper mit 
eingegossenen Kiihlrohren zuruckgegriffen werden muB (siehe Seite 4, Zeilen 16-21). 

Diese Aufgabe wird gelost durch eine Kuhlplatte und ein Verfahren mit den Merkmalen 
der unabhangigen Anspruche 1 und 16. 

b) Das anmeldungsgemaBe Verfahren wird von keinem der im Recherchenbericht 
genannten Druckschriften vorbeschrieben. Auch konnte der Fachmann zur Losung der 
gestellten Aufgabe diesen Druckschriften keine Anregung entnehmen, anmeldungs- 
gemaB zu verfahren. 

Der unabhangige Anspruch 16 erfullt daher die Erfordernisse des Artikels 33(2) und (3) 
PCT. 

Die Anspruche 17-30 betreffen vorteilhafte Ausgestaltungen des Anspruches 16, und 
daher erfullen sie auch die Erfordernisse des Artikels 33(2) und (3) PCT. 

c) Eine Kuhlplatte fur einen Ofen zur Eisen- oder Stahlerzeugung umfassend a) einen 
kupfernen Kuhlplattenkorper (1) mit mindestens einem Kuhlkanal (3), der sich im 
wesentlichen parallel zur Ruckseite des Kuhlplattenkorpers (1) erstreckt und b) 
mindestens einen AnschluBstutzen (2), der an der Ruckseite des Kuhlplattenkorpers 
(1) angeordnet ist und in dem Kuhlplattenkorper (1), in den mindestens einen Kuhlkanal 
(3) einmundet, wobei ein Formstuck (4), das in eine vorgefertigte, von auBen 
zugangliche Aussparung (4) in dem Kuhlplattenkorper (1) eingepaBt ist und im Bereich 
der Einmundung des AnschluBstutzens (2) in den Kuhlkanal (3) eine Umlenkflache fur 
das Kuhlmedium ausbildet, ist bereits aus Dokument D1 (siehe Figur 2; Anspruch 1 
und Seite 7, Zeilen 12-18) bekannt. 
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Der Gegenstand des Anspruches 1 ist deshalb nicht neu (Artikel 33(2) PCT). 
Es wird darauf hingewiesen, daS der Begriff "einpassen eines Formstuckes" ohne 
nahere Definition des Formstuckes selbst, wie in Anspruch 1, die gleiche Bedeutung 
hat wie "anordnen eines Formstuckes". Nach D1 ist das EingieBen eines Rohrbogens 
(4) vorgesehen, was als einpassen eines Formstuckes im Sinne der Anmeldung 
angesehen wird. 

Weiter umfaBt "eine Umlenkflache" in Anspruch 1 jeden Winkel und unterscheidet sich 
deshalb nicht von dem in D1 , Figur 2, gezeigten Rohrbogen, der immer eine Umlenk- 
flache aufweist. 

d) Die konstruktiven Merkmale der Anspruche 2, 5, 9 und 14 sind auch aus D1 (siehe 
Figur 2; Anspruch 1 und Seite 7, Zeilen 12-18) bekannt, 

Die Kuhlplatte nach diesen Anspruchen ist deshalb auch nicht neu (Artikel 33(2) PCT). 

e) Die Merkmale der Anspruche 4, 6-8, 12 und 13 sind teilweise aus D1 herleitbar und 
im ubrigen kann in den Merkmalen dieser Anspruche zur Losung der oben 
angegebenen Aufgabe bei Kenntnis des Standes der Technik nichts auBergewohn- 
liches gesehen werden. 

Folglich liegen den Gegenstanden dieser Anspruche keine erfinderische Tatigkeit 
zugrunde (Artikel 33(3) PCT). 

f) Die Kuhlplatte nach den Anspruchen 3, 10, 1 1 und 15 wird von keinem der im 
Recherchenbericht genannten Druckschriften vorbeschrieben. Auch konnte der 
Fachmann zur Losung der gestellten Aufgabe diesen Druckschriften keine Anregung 
entnehmen anmeldungsgemaB zu verfahren. 

Diese Anspruche erfullen daher die Erfordernisse des Artikels 33(2) und (3) PCT. 
Zu Punkt VIII 

Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 

Die fur die Prufung maBgeblichen Unterlagen sind die unter Punkt I angegebenen 
Unterlagen ohne Revisionszeichen. 



Fomnblatt PCT/Beiblatt/409 (Blatt2) (EPA-April 1997) 



P-PWU-414/WO (revised) 
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Kuhlplatte fur einen Ofen zur Eisen- oder Stahlerzeugung. 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Kuhlplatte fQr einen Ofen zur Eisen- 
oder Stahlerzeugung. 

Solche Kuhlplatten werden auf der Innenseite des Ofenpanzers 
5 angeordnet und weisen interne KOhlkanale auf. Ober AnschluBstutzen, welche 
aus ihrer Ruckseite hervorragen, werden diese Kuhlplatten, auRerhalb des 
Ofenpanzers, an ein Kuhlsystem des Schachtofens angesch lessen. Ihre dem 
Inneren des Ofens zugekehrte Oberflache ist meistens mit einem feuerfesten 
Material ausgekleidet. 

10 Die meisten dieser Kiihlplatten werden heute noch aus GuBeisen 

hergestellt. Da Kupfer jedoch eine weitaus bessere Warmeleitfahigkeit als 
GuBeisen hat, besteht heute eine Tendenz, Kuhlplatten aus Kupfer oder 
Kupferlegierungen einzusetzen. Es sjnd inzwischen mehrere 
HerstellungsveTfahren fur Kupferne Kuhlplatten vorgeschlagen worden. 

15 Anfangs wurde versucht, kupferne Kuhlplatten, wie guBeiseme 

Kuhlplatten, durch FormgieBen herzusteilen, wobei die internen KOhlkanale 
durch einen Sandkern in der GieBform ausgebildet werden. Dieses Verfahren 
hat sich in der Praxis jedoch nicht bewahrt, da die gegossenen Kupferplatten 
weitaus ofters Lunker und Porositaten, als guSeiserne Kuhlplatten aufweisen. . 

20 Solche Lunker und Porositaten wirken sich jedoch bekanntlich auBerst negativ 
auf die Lebensdauer und Warmeleitfahigkeit der Platten aus. 

Aus der GB-A-1 571789 ist bekannt, beim FormgieBen der Kuhlplatten den 
Sandkern durch eine vorgeformte metallische Rohrschlange aus Kupfer oder 
Edelstahl zu ersetzen. Letztere wird in der GieBforrn in den KQhlplattenkorper 
25 eingegossen und bildet einen schlangenformigen Kuhlkanat aus. Die beiden 
Enden der Rohrschlange ragen als AnschluBstutzen aus dem 
- KQhlplattenkorper heraus. Auch dieses Verfahren hat sich in der Praxis nicht 
bewahrt. Zwischen dem KQhlplattenkorper aus Kupfer und der eingegossenen 
Rohrschlange besteht namlich ein hoher Warmeubergangswiderstand, so daB 
30 sich eine relativ schlechte Kuhlung der Platte erglbt. Weiterhin konnen auch bei 
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2 

diesem Verfahren Lunker und Porositaten im Kupfer nicht wirksam verhindert 
werden. 

Aus der DE 2961 1704 U1 sind kupferne Kuhlplatten fur metallurgische 
Ofen bekannt, wobei vorgefertigte KGhlmittelkanSle, bestehend aus 
5 Kupferrohransatzen, Kupferrohrleitungen und Kupferrohrbogen, ih die 
KGhlplatte eingegossen werden. Die kompiett vorgefertigte kupferne 
Rohrleitung wird in die GieBform eingelegt und von der Kupferschmelze 
umgossen. Durch ein teilweises Verschrnelzen von Kupferschmelze und 
Rohrwand erhoffl man sich eine Verbesserung des WarmeGbergangs. Auch 
10 dieses Verfahren gibt jedoch keine Sicherheit gegen.Lunker und Porositaten in 
der gegossenen Kupferpiatte. 

Aus der DE-A-2907511 ist eine Kuhlplatte bekannt, die aus einem 
geschmiedeten oder gewalzten Kupferblock gefertigt ist. Die Kuhlkanale sind 
hierbei Sackbohrungen, die durch mechanisches Tiefbohren in den gewalzten 

15 Kupferblock eingebracht werden. Die Sackbohrungen werden durch Einloten 
oder EinschweiBen von Gewindestopfen abgedichtet. Von der Ruckseite der 
Platte werden Verbindungsbohrungen zu den Sackbohrungen gebohrt 
AnschlieBend werden AnschluBstutzen fur KQhlmittelvorlauf, bzw. 
KQhlmittelrQcklauf in diese Verbindungsbohrungen eingesetzt und angelotet 

20 oder angeschwei&t. Als Abstandshalter werden schlieftlich Rohrstutzen 
groBeren Durchmessers koaxial zu den AnschluRstutzen auf die Ruckseite der 
Platte aufgeschweiBt oder aufgelotet. 

In der nachveroffentlichten WO 98/30345 ist ein Verfahren beschrieben, 
bei dem eine Vorform der Kuhlplatte stranggegossen wird. Einsatze im 

25 GieBkanal der StranggieBform erzeugen hierbei in StranggieBrichtung 
verlaufende KanSle, die in derfertigen KQhlplatte gerade Kuhlkanale ausbilden. 
Der Querschnitt dieser eingegossenen Kanale weist vorzugsweise eine 
langliche Form auf, die ihre kleinste Ausdehnung senkrecht zur Kuhlplatte hat 
Hierdurch konnen Kuhlplatten mit einer geringeren Plattendicke hergestellt 

30 werden als Kuhlplatten mit gebohrten Kanalen. Hierdurch wird Kupfer 
eingespart, und das nutzbare Volumen des Ofens erhoht. Ein weiterer Vorteil 
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des langlichen Querschnitts besteht darin, da& grofiere kuhlmittelseitige 
AustauschflSchen in der Kiihlplatte zu erzielen sind. Aus der stranggegossenen 
Vorform wird durch zwei Schnitte quer zur GieBrichtung eiri Platte 
herausgetrennt, wobei zwei Stimflachen ausgebildet werden, deren Abstand 
5 der gewunschten Lange der KQhlplatte entspricht. In dem nachsten 
Herstellungsschritt werden in die Durchgangskanale einmondende 
Anschlu&bohrungen senkrecht zur ROckflache in die Platte geborirt, und die 
stirnseitigen Einmiindungen der Kanale verschlossen. In die 
Anschlu&bohrungen werden anschlieSend, wie weiter oben bereits 
10 beschrieben, AnschluGstutzen eingesetzt. 
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Die in der DE-A-2907511 und in der WO 98/30345beschriebenen 
Verfahren erlauben beide qualitativ hochwertige Kuhlplattenkfirper aus Kupfer 
oder Kupferlegierungen herzustellen, wobei das in der 
WO 98/30345beschriebene Verfahren sich durch besonders niedrige 
5 Herstellungskosten auszeichnet. Die fertigen KQhlplatten beider Verfahren 
haben jedoch, im Vergieich zu KQhlplatten mit eingegossenen KQhlschlangen 
oder zu fonngegossenen KQhlplatten, den Nachteil, daS sie im Bereich der 
tibergange AnschluBstutzen/KQhlkanaie einen relativ groBen Druckverlust 
aufweisen. Dies gilt insbesondere, jedoch nicht ausschlieBlich, wenn die 
10 KuhlkanSle, wie in der WO 98/30345beschrieben, einen langlichen Querschnitt 
aufweisen 

Der Vollstandigkeit halber sei noch erwahnt, daB in der EP-A-01 44578 
eine guBeiserne KQhlplatte mit eingegossenen Kuhlrohren beschrieben yvird, 
die in ihrem geraden Teil einen langlichrunden Querschnitt, am Einlauf und 
15 Auslauf jedoch einen kreisrunden Querschnitt aufyyeisen. 

Der vorliegeriden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, in kupfernen 
KQhlplatten einen strflmungstechnisch relativ gQnstigen Obergang von den 
AnschluBstutzen auf die Kuhlkanate zu schaffen, ohne daB hierbei auf 
fomngegossene KQhlplattenkSrper oder auf Kuhlplattenkorper mit 
20 eingegossenen Kuhlrohren, mit ihren vorerwahnten Nachteilen, zuruckgegriffen 
werden muS. Diese Aufgabe wird durch eine KQhlplatte nach Anspruch 1 
gelost, bzw. durch eine KQhlplatte nach dem Verfahren aus Anspruch 16 
gelost 

Die erfindungsgemSBe KQhlplatte umfaBt einen kupfernen 
25 Kuhlplattenkorper (d.h. einen KQhlplattenkerper aus Kupfer oder einer 
Kupferlegierung), mit mindestens einem KOhlkanal, der sich im wesentlichen 
parallel zur RQckseite der KQhlplatte erstreckt. Mindestens ein AnschluBstutzen 
ist an der RQckseite des Kuhlplattenkorpers angeordnet und mGndet in dem 
KQhlplattenkorper in den mindestens einen KOhlkanal ein. Die KQhlplatte weist 
30 erfindungsgemaS ein Formstuck auf, das in eine vorgefertigte, von auBen 
zugangliche Aussparung in dem Kuhlplattenkorper eingepaBt ist und, im 
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Bereich der EinmGndting des AnschluBstutzens in den Kuhlkanal, eine 
Umlenkflache fur das KQhlmedium ausbildet Durch diese Umlenkflache ISBt 
sich der Eintritt des Kuhlmediums aus AnschluBstutzen in den KQhlkanal, bzw. 
aus dem KQhlkanal in den AnschluBstutzen stromungstechnisch auf eine 
5 SuBerst einfache Art und Weise verbessern. Hierdurch lassen sich die 
Druckveduste in der Kuhlplatte wesentlich reduzieren, was sich natOrlich 
gunstig auf den Energieverbrauch fQr die Umwalzung des Kuhlmediums 
auswirkt. Das Risiko einer Dampfblasenbiidung durch hohe lokale 
Druckverluste wird ebenfalts stark reduziert. Durch die erfindungsgemaBe 

10 Umlenkflache wird weiterhin das Entweichen der Luft wahrend des Befullens 
der KQhiplatten mit dem KQhlmedium vereinfacht In anderen Worten, die 
erfindungsgemaBen Umlenkflachen verhindern, daB sich Luftsacke in den 
Kuhlkanalen bilden und sogenannte "Hot Spots" verursachen. Es bleibt 
anzumerken, daB die vorliegende Erfindung mit ausgezeichneten Resultaten, 

15 betreffend die Reduzierung der Druckverluste, auf Kuhlpiattenkorper 
anwendbar ist die nach den in der DE-A-2907511 und in der 
WO 98/30345beschriebenen Verfahren hergestellt werden. Hierdurch konnen 
diese Kuhlpiattenkorper auch eingesetzt werden, wenn niedrige Druckverluste 
erwiinscht sind, was bis jetzt nicht moglich war. — 

20 In einer auBerst einfachen Ausgestaltung der Erfindung ist das FormstQck 

in axialer VerlSngerung des Kuhlkanals angeordnet, wobei die Umlenkflache 
durch eine seiner Stirnflachen ausgebildet wird. Wird der KQhlkanal zum 
Beispiel durch einen Kanal ausgebildet der eine EinmQndung in einer 
Stimfiache des Kuhlplattenkorpers aufweist, so ist das FormstQck vorteilhaft ein 

25 Stopfen, der in diese EinmQndung eingesetzt ist und sich bis zur EinmQndung 
des AnschluBstutzens in den Kuhlkanal erstreckt, wo er die Umlenkflache fur 
das KQhlmedium ausbildet Urn den Gbergang zwischen AnschluBstutzen und 
KQhlkanal stromungstechnisch wesentlich zu verbessern, genQgt es bereits, 
daB die Umlenkflache durch ein abgeschragtes Ende des FormstQcks 

30 ausgebildet wird. Stromungstechnisch optimierte Umlenkflachen mit einer 
konkaven KrOmmung ermoglichen natiirlich den lokalen Druckverlust noch 
weiter zu reduzieren. 
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Das Formstuck kann auch ein vorgefertigtes Obergangsstuck, zum 
Beispiel ein kupfernes FormguBstuck sein, das in eine entsprechend 
angepaBte Aussparung im Kuhlplattenkorper, in die der KQhlkanal eine 
EinmQndung ausbildet nach auBen abgedichtet eingesetzt ist Dieses 
Obergangsstuck weist einen bogenformigen internen Gbergangskanal auf, der 
in dem Obergangsstuck eine erste und eine zweite EinmQndung ausbildet. Die 
erste EinmQndung mundet hierbei in den AnschluBstutzen ein. Die zweite 
EinmQndung liegt dagegen im Kuhlplattenkorper gegenuber der EinmQndung 
des Kuhlkanals. Der bogenforrnige Obergangskanal, der zum Beispiel in ein 
FormguBstQck eingegossenen sein kann, bildet einen stromungstechnisch 
wesentlich gQnstigeren Obergang von dem AnschluBstutzen auf den KQhlkanal 
aus, als ein unmittelbar in eine Bohrung des KQhlplattenkorpers 
eingeschweiSter Oder eingeloteter Rohrstutzen. 

Diese KQhlplatten mit eingesetzten Obergangsstucken haben ebenfalls 
den Vorteil, daB der Obergang AnschluBstutzen/KQhlkanal durch ein 
standardisiertes, vorgefertigtes Obergangsstuck immer gleich gestaltet ist, so 
daS die Druckverluste in den einzelnen Kuhlkreisen weitaus ieichter 
vorauszuberechnen und abzustimmen sind. Auch vom mechanischen 
Standpunkt aus sind die ObergangsstQcke einem direkten EinschweiBen oder 
Einloten eines AnschluBstutzens in eine Bohrung des KuhlplattenkSrpers 
vorzuziehen. 

Die Reduzierung des Druckverlustes durch das erfindungsgemaSe 
Obergangsstuck ist besonders ausgepragt fur KQhlpiattenkcSrper mit 
KQhlkanalen die einen l^nglichen Querschnitt aufweisen. Bei diesen 
KQhlplatten erfolgt der Obergang vom ISnglichen Querschnitt des Kuhlkanals 
auf einen kreisrunden Querschnitt im KuhlmittelanschluB in der Tat progressiv 
im bogenfQrmigen Obergangskanal des Obergangsstucks. so daB 
Diskontinuitaten im StrcSmungsbild vermieden werden. 

Das Obergangsstuck weist vorteilhaft einen massiven Ansatzkorper auf, 
welcher einen Abstandshocker ausbildet, der aus der Ruckseite der KQhlplatte 
hervorragt. Bei der montierten KQhlplatte pressen diese Ansatzkorper zugleich 
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eine Dichtung in die DurchfQhrung der AnschluBstutzen in dem Ofenpanzer. Es 
braucht somit kein zusatzliches Element urn den AnschluBstutzen an die 
Ruckseite der KQhlplatte angeschweiBt oder angeiatet zu werden, so daS der 
Herstellungsvorgang der KQhlplatte vereinfacht wird. Weiterhin erleichtert ein 
5 relativ massiver Ansatzkorper am ObergangsstQck das Montieren des 
AnschluBstutzens. 

Die Aussparung for das ObergangsstQck wird vorteilhaft von der RQckseite 
her in den kupfemen KQhlplattenkorper eingefrast, wobei die Tiefe der 
Aussparung kleiner als die Dicke des KQhlplattenkorpers ist. Bei dieser 
10 Ausfuhrung bleibt die dem Ofeninneren zugekehrte Vorderseite der KQhlplatte 
intakt. 

Die Aussparung fur das ObergangsstQck mundet vorteilhaft in eine 
Stirnseite des KQhlplattenkorpers ein. Hierdurch ist sie leichter herzustellen und 
der Kuhlkanal kann sich bis unmittelbar an das Stirnende des 

15 KQhlplattenkorpers erstrecken. Zu dieser Ausgestaltung der Erfindung ist 
weiterhin anzumerken, daB das ObergangsstQck den Kuhlkanal stirnseitig 
verschlieBt und abdichtet. Hierdurch entfaltt das in der DE-A-290751 1 und in 
der WO 98/30345beschriebene Einloten oder EinschweiBen von Stopfen in die 
stirnseitig offenen Kuhlkanale, so daB ein weiterer Arbeitsschritt eingespart 

20 wird. 

In einer ersten Ausfuhrung ist der KQhlplattenkorper, wie in der DE-A- 
290751 1 beschrieben, ein geschmiedeter oder gewalzter Kupferblock, wobei 
die Kuhlkanale durch mechanisches Tiefbohren als Sackbohrungen erzeugt 
wurden. 

25 In einer bevorzugten AusfQhrung ist der kupfeme KQhlplattenkorper 

jedoch, wie in der WO 98/30345beschrieben, stranggegossen, wobei die 
Kuhlkanale als in GieBrichtung durchgehende Kanale beim StranggieBen 
erzeugt wurden. Die Herstellung einer solchen KQhlplatte ist besonders einfach, 
wobei sie dennoch weitaus bessere mechahische und thermische 

30 Eigenschaften als eine formgegossene kupferne KQhlplatte aufweist. 
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Zwecks besserer Veranschaulichung der Erfindung und ihrer Vorteile, wird 
ein Ausfuhrungsbeispiel anhand der beigefOgten Zeichnungen nSher 
beschrieben. 

Es zeigen: 

5 Figurl: eine Draufsicht auf die Ruckseite einer erfmdungsgemaGen 
Kuhlplatte; 

Figur 2: einen perspektivisch gezeichneten Ausschnitt aus der Kuhlplatte 
der Figur 1 ; 

Figur 3: eine perspektivisch gezeichnete Detailansicht eines 
10 UbergangsstUcks mit AnschluBstutzen; 

Figur 4: eine perspektivisch gezeichnete Detailansicht des 
Obergangsstucks der Figur 3, eingesetzt in eine stirnseitige 
Aussparung in einem KGhlplattenkorpen 

Figur 5: einen Schnitt durch eine alternative Ausgestaltung einer 
15 erfindungsgema&eh Kuhlplatte im Bereich des Obergangs 

zwischen Kuhlkanal und Anschlu&stutzen; 

Figur 6: eine Ansicht eines Formstucks fur die Ausgestaltung des„ 
Obergangs zwischen Kuhlkanal und Anschlulistutzen nach Figur 

5. _ . • 

20 

In Figur 1 ist eine KQhlplatte 10 fQr einen Schachtofen, insbesondere 
einen Hochofen gezeigt. Derartige Kiihlplatten, auch noch "Staves" genannt, 
sind an der Innenseite der Ofenpanzerung angeordnet und an das KQhlsystem 
des Ofens angeschlossen. Die in Figur 1 gezeigte Ruckseite 11 der KQhlplatte 
25 1 0 liegt hierbei der Ofenpanzerung gegenQber. 

Die gezeigte Kuhlplatte 10 besteht im wesentlichen aus einem 
KQhlplattenkOrper 12 aus Kupfer oder einer Kupferlegierung mit rechteckiger 
Oberfiache. In den Kuhlplattenkorper 12 sind vier gerade Kuhlkanale 14 
integriert, die sich parallel zur Oberfiache, von einer Stirnseite 16 zur 
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gegenQberliegenden Stimseite 18, darch den KQhlplattenkorper 12 erstrecken. 
Dieser Kuhlplattenkfirper 12 ist vorteilhaft nach dem in der nachveroffentlichten 
Patentanmeldung WO 98/30345 beschriebenen Verfahren hergestelit worden. 
Hierbei wurde eine Vorform des Kuhlplattenkorpers 12 in einer StranggieBform 
5 stranggegossen, wobei stabfdrmige Einsatze im GieBkanal in 
StranggieBrichtung verlaufende Kanale erzeugten, welche die Kuhlkanale 14 
ausbilden. Wie aus Figur 2 ersichtlich weist der Querschnitt der eingegossenen 
Kanale 14 eine langliche Form auf, die ihre kleinste Ausdehnung senkrecht zur 
Platte hat Aus dieser stranggegossenen Vorform wurde durch zwei Schnitte 

10 quer zur GieBrichtung ein Platte herausgetrennt, wobei die zwei Stirnflachen 16 
und 18 des Kuhlplattenkorpers 12 ausgebildet wurden. AnschlieBend wurden 
quer zur LSngsrichtung der Platte verlaufende Nuten 19 in eine der beiden 
Oberflachen des Kuhlplattenkorpers 12 eingefrast (siehe Figur 2). Diese 
Oberflache mit den eingefrasten Nuten 24 bildet die Vorderseite 25 des 

15 Kuhlplattenkorpers 12 aus, die dem Ofeninneren zugewandt ist. Nach Montage 
der KQhlplatte 10 im Hochofen, kann die Vorderseite 25 des Kuhlplattenkorpers 
12 mit einem feuerfesten Material versehen werden, wobei die Nuten 19 eine 
bessere Haftung des feuerfesten Materials gewShrleisten. 

An Ruckseite der KQhlplatte 10 weist jeder Kuhlkanal 14, an jedem-Ende, 
20 jeweils einen AnschluBstutzen 20, bzw. 22 auf. Diese AnschluBstutzen 20, 22 
stehen im wesentlichen rechtwinklig zur Oberflache des Kuhlplattenkorpers 12. 
Sie werden durch die Ofenpanzerung auBerhaib des Ofens gefuhrt, wo sie mit 
den AnschluBstutzen einer benachbarten KQhlplatte verbunden werden, so daS 
die KQhlplatte 10 in den KOhlkreislauf der Ofenpanzerung eingebunden wird. 
25 Die AnschluBstutzen 20 dienen hierbei zum Beisipiel als VorlaufanschlOsse und 
die AnschluBstutzen 22 als RQcklaufanschlQsse der Kuhlplatte 10. 

Ein erfindungsgemaBer AnschluB der AnschluBstutzen 20, 22 an die 
KOhlkanale 14 in dem KQhlplattenkorper 12 wird anhand der Figuren 2 bis 4 
naher beschrieben. In Figur 3 ist ein ObergangsstQck 24 gezeigt, das 
30 erfindungsgemaB fur diesen AnschluB benutzt wird. Es handelt sich hierbei 
vorteilhaft um ein FormguBstuck aus Kupfer oder einer Kupferlegierung. Da die 
WarmeleitfShigkeit des Werkstoffs aus dem das ObergangsstQck 24 hergestelit 
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wird keine groBe Rolle spielt, kann zum Beispiel eine Kupferlegierung gewShlt 
werden, die sich gut zum FormgieBen eignet und eine groBere mechanische 
Festigkeit als die Kupferlegierung des Kuhlplattenkorpers aufweist Letztere soil 
sich in der Tat hauptsSchlich durch eine gute Warmeleitfahigkeit auszeichnen. 
5 Das einstuckige Gbergangsstuck setzt sich aus einem prismatischen 
Basiskorper 26, mitzwei abgerundeten Kanten 28, 30, und einem zylindrischen 
Ansatzkorper 32 zusammen. Der AnschluBstutzen 22 ist in eine Bohrung im 
Ansatzkorper 32 eingeschweiBt, eingelotet, eingeschraubt oder gleichzeitig 
mitvergossen und steht senkrecht aus der freien Oberflache 33 dieses 

10 Ansatzkfirpers 32 hervor. Der Innendurchmesser dieser Bohrung entspricht 
hierbei im wesentlichen dem AuBendurchmesser des AnschluBstutzens 22. In 
das FomnguBstOck 24 ist ein bogenformiger Gbergangskanal 34 
eingegossenen. Letzterer bildet im Ansatzkorper 32 eine EinmOndung 36 in den 
AnschluBstutzen 22 aus, die im wesentlichen den gleichen kreisrunden freien 

15 Querschnitt wie der AnschluBstutzen 22 aufweist. Eine zweite Einmundung 38 
~ des Qbergangskanals 26 ist in einer Seitenflache 40 des prismatischen 

Basiskorper 26 angeordnet. Diese zweite Einmundung 38 weist im 
wesentlichen den gleichen langlichen Querschnitt wie die Kuhlkanale 14 in dem 
KQhlplattenkorper auf. Der eingegossene Gbergangskanal 34 ist hierbei derart 

20 gestaltet, daB der Obergang vom langlichen auf den kreisrunden Querschnitt 
progressiv, d.h. ohne wesentliche Diskontinuitaten erfolgt, welche im 
stromenden Kuhlmedium lokale Wirbel und somit Druckverluste erzeugen 
wurden. 

Wie aus den Figuren 1 ( 2 und 4 ersichtlich, ist an jedem Ende eines 
25 Kuhlkanals 14 ein FomnguBstOck 24 mit seinem Basiskorper 26 in eine 
passende Aussparung im kupfernen KQhlplattenkorper 12 eingesetzt Diese 
Aussparungen sind vorteilhaft von der Ruckseite her in den kupfernen 
KQhlplattenkorper eingefrast, wobei die abgerundeten Ecken 28 und 30 am 
Basisk5rper 26 diese Arbeit wesentlich vereinfachen. Wie aus Figur 4 
30 ersichtlich, mundet jede der Aussparungen seitlich in die jeweilige Stimfiache 
16, 18 des Kuhlplattenkorpers 12, wobei die Tiefe der Aussparungen kleiner als 
die Dicke des Kuhlplattenkorpers 12 ist, so daB die Vorderseite des 
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KuhlplattenkOrpers 12 mit seinen eingefrasten Nuten 19 intakt bleibt (siehe 
auch Figur 4). Die zweite EinmOndung 38 des Obergangskanals 34 im 
FormguBstuck 24 liegt in dieser Aussparung genau gegenQber der EinmOndung 
des Kuhlkanals 14 in diese Aussparung. Der Qbrigbleibende Spalt zwischen 
5 dem Kuhlplattenkorper und dem in die Aussparung eingesetzten Basiskorper 
26 wird rundum an der OberflSche zugeschweiBt oder zugelotet, so daB durch 
diesen Spalt kein KQhlmedium nach auBen treten kann. Aus den Figuren 2 und 
4 erkennt man, daB diese Naht einen relativ einfachen Verlauf aufweist, so daB 
sie ohne weiteres auch maschinell auszufOhren ist. 

10 Wie aus den Figuren 2 und 4 ersichtiich, ragen die AnsatzkOrper 32 aus 

dem Kuhlplattenkoper 12 ais Andruckhocker hervor, die bei der montierten 
Kuhlplatte eine Dichtung in die Durchfuhrung der AnschluBstutzen in dem 
Ofenpanzer pressen. 

Der in das FormguBstuck 24 eingegossene bogenformige 
15 Gbergangskanal 34 bildet, wie bereits oben erwahnt, einen stromungstechnisch 
wesentlich gunstigeren Obergang von dem AnschluBstutzen 20, 22 auf den 
Kuhikanal 14 aus, als ein unmittelbar in eine Bohrung des Kuhlplattenkorpers 
eingeschweiBter oder eingeloteter Rohrstutzen. Die Druckverluste in der 
" Kuhlplatte 10 werden somit wesentlich reduziert, was sich naturlich gQnstig auf 
20 den Energieverbrauch far die Umwaizung des KOhlmediums auswirkt. 
Weiterhin wird das Risiko einer, durch hohe lokale Druckverluste bedingte, 
Dampfblasenbildung am Obergang Kuhlkanal/AnschluSstutzen stark reduziert. 
Die erfmdungsgemaSe KOhlplatte 10 hat ebenfalls den Vorteil, daB der 
Obergang von dem AnschluBstutzen 20, 22 auf den KQhlkanal 14 durch ein 
25 standardisiertes FormguBstOck 24 immer gleich gestaltet ist, so daB die 
Druckverluste in den einzelnen KQhlkreisen weitaus leichter 
vorauszuberechnen und abzustimmen sind. Auch vom mechanischen 
Standpunkt aus ist die erfmdungsgemaBe Losung natOrlich ebenfalls einem 
direkten EinschweiBen oder EinlSten eines AnschluBstutzens in eine Bohrung 
30 des KGhlplattenkOrpers vorzuziehen. Der massive Ansatzkorper, in den der 
AnschluBstutzen 20, 22 eingesetzt wird tragt hierzu nicht unwesentlich bei. 
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AbschlieBend ist anzumerken, daB der Kuhlplattenkorper einer 
erfindungsgemSBen Kuhlplatte auch nach dem in der DE-A-2907511 
beschriebenen Verfahren mit Sackbohrungen hergesfellt werden kfinnte. 
Allerdings ist die oben beschriebene Herstellungsweise durch StranggieBen 
5 weitaus einfacher und deshalb auch vorzuziehen. Weiterhin kann der 
Querschnitt der eingegossenen Kanaie eine langliche Form aufweisen, die ihre 
kleinste Ausdehnung senkrecht zur Ktihlplatte hat. Hierdurch konnen die 
stranggegossenen Kuhlplatten mit einer geringeren Piattendicke hergestellt 
werden als KQhlpiatten mit gebohrten Kanafen, wodurch Kupfer eingespart wird 
10 und das nutzbare Volumen des Ofens erhoht wird. Die vorliegenden Erfindung 
reduziert hierbei auf vorteiihafte Art und Weise die hdheren Druckverluste, die 
beim Obergang auf die AnschluBstutzen 20, 22, mit einen kreisrunden freien 
Querschnitt auftreten. 

Eine vereinfachte erfindungsgemaSe Ausgestaltung des Ubergangs- 

15 bereichs zwischen AnschluBstutzen 20 und KQhlkanal 14 ist in Figur5 gezeigt_ 
Der Anschluftstutzen ist unmittelbar in den KUhlplattenkOrper 12 eingesetzt und 
mit diesem verschweiBt. Ein FormstGck 124, das in axialer Verlangerung des 
KOhlkanals 14 ist in eine Aussparung 126 des KQhiplattenkSrpers 12 eingesetzt 
ist, bildet im Bereich der Einmundung des AnschluSstutzens 20 in den. 

20 Kuhlkanal 14 eine Umlenkflache 134 fur das Kuhlmedium aus. Wie aus Figur 6 
ersichtlich ist, ist das FormstUck 124 zum Beispiel ein Stopfen. der in die 
stirnseitige Einmundung des Kuhlkanals 14 eingesetzt ist und sich bis zur 
Einmundung des AnschtuSstutzens 20 in den Kuhlkanal 14 erstreckt. Hier wird 
die Umlenkflache 134 fur das KOhlmedium durch die Stirnfiache seines auf 45° 

25 abgeschragten Endes 128 ausgebildet Wie aus Figur 5 ersichtlich ist t ist der 
Querschnitt des Kanals 14 oberhalb der Einmundung des AnschluSstutzens 20 
im Vergleich zum Querschnitt des eigentlichen Kuhlkanals 14 leicht vergroBert. 
Hierdurch wird eine Schulterflache 130 im Kanal 14 ausgebildet, an der eine 
entsprechende Schulterflache 132 des Stopfen 124 anliegt, so daB die 

30 Umlenkflache 134 genau unterhalb der Einmundung des AnschluBstutzens 20 
in den KQhlkanal 14 positioniert ist. 
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In den Figuren 5 und 6 weisen der Kuhlkanal 14 und der Stopfen 124 
einen langlichen Querschnitt auf. Selbstverstandlich konnten beide jedoch auch 
einen kreisrunden Querschnitt aufweisen. 
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Patentanspruche 



1) Kuhlplatte fQr einen Ofen zur Eisen- Oder Stahlerzeugung umfassend: 

einen kupfernen KQhlplattenkorper (12) mit mindestens einem Kuhjkanal 
(14) der sich irn wesentlichen parallel zur RQckseite des Kuhlplattenkorpers 
5 (12) erstreckt, und 

mindestens einen AnschluBstutzen (20, 22) der an RQckseite des 
KuhlplattenkSrpers (12) angeordnet ist und in dem KDhlplattenkorper (12) in 
den mindestens einen KQhlkanal (14) einmundet; 

gekennzeichnet durch 

10 ein FormstOck (24, 124) das in eine vorgefertigte r von auBen zugangliche 
Aussparung in dem KQhlplattenkorper (12) eirigepaBt ist und, im Bereich 
der Einmundung des AnschluBstutzens (20, 22) in den KQhlkanal (14), eine 
_Umlenkflache (34, 134) fur das Kuhlmedium ausbildet. 

2) Kuhlplatte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Formstuck 
15 (124) in axialer VerlSngerung des Kuhlkanals angeordnet ist, wobei die 

Umlenkflache (134) durch eine seiner Stirnflachen ausgebildet wird. 

3) Kuhlplatte nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB der KQhlkanal 
(14) durch einen Kanal ausgebildet wird der eine Einmundung (126) in eine 
Stirnflache des KQhlplattenkorpers (12) ausbildet, wobei das Formstuck ein 

20 Stopfen (124) ist, der in diese Einmundung eingesetzt ist und sich bis zur 
Einmundung des AnschluBstutzens (20, 22) in den KQhlkanal (12) erstreckt, 
wo er die Umlenkflache fur das Kuhlmedium ausbildet 

4) Kuhlplatte nach Anspruch 2 Oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
Umlenkflache (134) durch ein abgeschragtes Ende des Formstucks (124) 

25 ausgebildet wird. 

5) Kuhlplatte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das Formstuck 
ein vorgefertigtes Gbergangsstuck (24) ist, das als Umlenkflache einen 
internen, bogenforrnigen Obergangskanal (34) aufweist, der in dem 
Ubergangsstuck (24) eine erste und eine zweite Einmundung ausbildet, 
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wobei das ObergangsstQck (24) in eine entsprechend angepaBte 
Aussparung im kupfernen Kuhlplattenkflrper (12) f in die der Kuhlkanal (14) 
eine Einmundung ausbildet, nach auBen abgedichtet eingesetzt ist, und 
wobei die erste Einmundung (36) dieses Obergangskanals (34) in den 
5 AnschluBstutzen (20, 22) mOndet, und die zweite Einmundung (38) des 
Obergangskanals (34) im Kuhlplattenkorper (12) gegenuber der 
Einmundung des Kuhlkanals (14) in die Aussparung liegt. 

6) KQhlplatte nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Kuhlkanal 
(14) im Kuhlplattenkorper (12) einen ersten Querschnitt und der 

10 AnschluBstutzen (20, 22) einen zweiten Querschnitt aufweist, wobei im 
Obergangskanal (34) des ObergangsstUcks (24) der Obergang vom ersten 
auf den zweiten Querschnitt progressiv erfolgt. 

7) KQhlplatte nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB der Kuhlkanal 
(14) im KOhlplattenkOrper (12) einen langlichen Querschnitt und der 

-t5 AnschluBstutzen (20, 22) einen kreisrunden Querschnitt aufweist, wobei im 
Obergangskanal (34) des Obergangsstucks (24) der Obergang vom 
langlichen auf den kreisrunden Querschnitt progressiv erfolgt. 

8) KQhlplatte nach Anspruch 5, 6 Oder 7, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Obergangsstuck (24) einen Ansatzkorper (32) aufweist der aus der 

20 RQckseite der KQhlplatte (10) hervorragt 

9) KQhlplatte nach einem der Anspruche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
der AnschluBstutzen (20, 22) in das Obergangsstuck (24) eingeschweiBt 
oder eingelotet ist. 

10) KQhlplatte nach einem der Anspruche 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB 
25 die Aussparung fur das Obergangsstuck (24) von der RQckseite her in den 

kupfernen Kuhlplattenkorper (12) eingefrast ist, wobei -die Tiefe der 
Aussparung kleiner als die Dicke des Kuhlplattenkorpers (12) ist. 

11) KQhlplatte nach einem der Anspruche 5 bis 10, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Aussparung fur das GbergangsstOck (24) in die Stirnseite (16, 18) 
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des Kuhlplattenkorpers (12) einmundet und das QbergangsstQck (24)* den 
Kuhlkanal (14) stirnseitig verschliefit. 

12) KQhlplatte nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, 
da(3> der mindestens eine KQhlkanal (14) eine Sackbohrung ist, die in den 

5 KuhlpIattenkorper(12) gebohrt wurde. 

1 3) KQhlplatte nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, 
dad Kuhlplattenkorper (12) stranggegossen ist und der mindestens eine 
Kuhlkanal (14) als durchgehender Kanal beim StranggieBen eingegossen 
wurde. 

0 14) KQhlplatte nach einem der Anspruche 5 bis 13, dadurch gekennzeichnet, 
da& das vorgefertigte QbergangsstQck ein FormgufLstuck aus Kupfer oder 
einer Kupferlegierung ist. 

15) KQhlplatte nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daS ein zwischen 
dem KQhlplattenkorper (12) und dem in die Aussparung eingesetzten 
5 QbergangsstQck (24) vorhandener Spait, rundum an der Oberflache 
zugeschweiBt oder zugelotet ist. 
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16) Verfahren zum Herstellen einer Kuhlplatte fQr einen Ofen zur Eisen- oder 
Stahlerzeugung umfassencl folgende Schritte: 

Fertigen eines KGhlplattenkerpers (12) aus Kupfer oder einer 
Kupferlegierung rnit mindestens einem KOhlkanal (14) der sich im 
wesentlichen parallel zur RQckseite des KOhlpIattenkarpers (12) erstreckt, 
wobei der fertige Kuhlplattenkoper (12) mindestens eine von au&en 
zugangliche Aussparung aufweist in die der Kuhlkanal (14) einmundet; 

Einpassen eines Formstucks (24, 124) in die Aussparung des fertigen 
KOhlplattenkarpers (12); 

Anordnen eines AnschlutJstutzens (20, 22) an Ruckseite des 
Kuhlplattenkorpers (12), derart daB der AnschlutJstutzens (20, 22) eine 
Einmundung in den Kuhlkanal ausbildet, und daR das in die Aussparung 
eingesetzte Formstuck (24, 124) im Bereich dieser Einmundung eine 
Umlenkflache (34, 134) fur das Kuhlmedium ausbildet 

17) Verfahren nach Anspruch 16, wobei: 

die. Aussparung in axialer Verlangerung des Kuhlkanals (14) ausgebildet 
\Arird; und 

die Umlenkflache (134) durch eine Stirnflache des FormstOcks (124) 
ausgebildet wird. 

18) Verfahren nach Anspruch 17, wobei der KOhlkanal (14) durch einen Kanal 
ausgebildet wird der eine Einmundung (126) in eine StirnflSkche des 
KQhlpiattenkOrpers (12) ausbildet, wobei das FormstOck als Stopfen (124) in 
diese EinmQndung (126) eingesetzt wird und sich bis zur EinmOndung des 
AnschluBstutzens (20, 22) in den KOhlkanal (12) erstreckt, wo er die 
Umlenkflache fur das KQhlmedium ausbildet 

19) Verfahren Tiach Anspruch 17 oder 18, wobei die Umlenkflache (134) durch 
ein abgeschragtes Ende des FormstOcks (124) ausgebildet wird. 

20) Verfahren nach Anspruch 16, wobei das Formstuck ein vorgefertigtes 
Obergangsstuck (24) ist, das als Umlenkflache einen internen, 
bogenformigen Gbergangskanal (34) aufweist, der in dem Obergangsstuck 
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(24) eine erste und eine zweite Einmundung ausbildet, wobei das 
Clbergangsstiick (24) in eine entsprechend angepaRte Aussparung im 
kupfemen Kuhlplattenkorper (12), in die der KUhlkanal (14) eine 
Einmundung ausbildet, nach auBen abgedichtet eingesetzt ist, und wobei 
5 die erste EinmOndung (36) dieses Obergangskanals (34) in den 
Anschluttstutzen (20, 22) mQndet, und die zweite EinmOndung (38) des 
Obergangskanals (34) im Kuhlplattenkorper (12) gegehOber der 
EinmQndung des Kuhlkanals (14) in die Aussparung liegt. 

21) Verfahren nach Anspruch 20, wobei der Kuhlkanal (14) im 
10 Kuhlplattenkorper (12) einen ersten Querschnitt und der AnschluBstutzen 

(20, 22) einen zweiten Querschnitt aufweist, wobei im Obergangskanal (34) 
des ObergangsstOcks (24) der Obergang vom ersten auf den zweiten 
Querschnitt progressiv erfolgt 

22) Verfahren nach Anspruch 21, wobei der. Kuhlkanal (14) im 
15 Kuhlplattenkorper (12) einen langlichen Querschnitt und der 

Anschluttstutzen (20, 22) einen kreisrunden Querschnitt aufweist, und im 
Obergangskanal (34) des ObergangsstOcks (24) der Obergang vom 
langlichen auf den kreisrunden Querschnitt progressiv erfolgt. 

23) Verfahren nach Anspruch 20, 21 oder 22, wobei das Obergangsstuck (24) 
20 einen Ansatzkdrper (32) aufweist der aus der Ruckseite der KQhlplatte (10) 

hervorragt. 

24) Verfahren nach einem der Anspruche 20 bis 23, wobei der AnschluBstutzen 
(20, 22) in das Obergangsstuck (24) eingeschweiRt oder eingelotet wird. 

25) Verfahren nach einem der Anspruche 20 bis 24, wobei die Aussparung fur 
25 das Obergangsstuck (24) von der Ruckseite her in den kupferrien 

Kuhlplattenkorper (12) eingefrast wird, und die Tiefe der Aussparung kleiner 
als die Dicke des Kuhlplattenkorpers (12) ist. 

26) Verfahren nach einem der Anspruche 20 bis 25, wobei die Aussparung fur 
das Obergangsstuck (24) in die Stimseite (16, 18) des Kuhlplattenkorpers 
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(-12) einmQndet und das Obergangsstuck (24) den Kuhlkanal (14) stirnseitig 
verschliefct. 

27) Verfahren nach einem der AnsprQche 20 bis 26, wobei der mindestens eine 
KQhlkanal (14) eine Sackbohrung ist, die in den Kuhiplattenkorper (12) 

5 gebohrtwird. 

28) Verfahren nach einem der AnsprQche 20 bis 27, wobei Kuhiplattenkorper 
(12) stranggegossen wird und der mindestens eine Kuhlkanal (14) als 
durchgehender Kanal beim StranggieRen eingegossen wird. 

29) Verfahren nach einem der AnsprOche 20 bis 28, wobei das vorgefertigte 
10 Obergangsstuck ein aus Kupfer oder einer Kupferlegierung formgegossen 

wird. 

30) Verfahren nach Anspruch 29, wobei ein zwischen dem Kuhiplattenkorper 
(12) und dem in die Aussparung eingesetzten Obergangsstuck (24) 
vorhandener Spalt, rundum an der Oberfiache zugeschweiSt oder zugelOtet 

15 wird. 
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Zum Eintritt in die nationale Phase hat der Anmelder vor jedem ausgewahlten Amt innerhalb von 30 Mohaten 
ab dem Prioritatsdatum (oder in manchen Amtern noch spater) bestimmte Handlungen (Einreichung von 
Ubersetzungen und Entrichtung nationaler Gebuhren) vorzunehmen (Artikel 39 (1)) (siehe auch die durch das 
Internationale Buro im Formblatt PCT/IB/301 ubermittelte Information). 

1st einem ausgewahlten Amt eine Ubersetzung der internationalen Anmeldung zu ubermitteln, so muB diese 
Ubersetzung auch Ubersetzungen alter Anlagen zum internationalen vorlaufigen Prufungsbericht enthalten. Es 
ist Aufgabe des Anmelders, solche Ubersetzungen anzufertigen und den betroffenen ausgewahlten Amtern 
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(Artikel 36 und Regel 70 PCT) 
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siehe Mitteilung uber die Ubersendung des internationalen 
WEITERES VORGEHEN vorlaufigen Prufungsberichts (Formblatt PCT/IPEA/416) 


Internationales Aktenzeichen 
PCT/EP99/08735 


Internationales AnmeldedatumfTag/ZWonatOa/?/*; 
12/11/1999 


Prioritatsdatum (Tag/Monat/Tag) 
16/12/1998 


Internationale Patentklassifikation (IPK) Oder r 
C21B7/10 


lationale Klassifikation und IPK 


Anmelder 

PAUL WURTHS.A. et al. 



1. Dieser Internationale vorlaufige Prufungsbericht wurde von der mit der internationalen vorlaufigen Prufung beauftragten 



Behorde erstellt und wird dem Anmelder gemaB Artikel 36 ubermittelt. 



2. Dieser BERICHT umfaBt insgesamt 5 Blatter einschlieBlich dieses Deckblatts. 

H AuGerdem liegen dem Bericht ANLAGEN bei; dabei handelt es sich urn Blatter mit Beschreibungen, Anspruchen 
und/oder Zeichnungen, die geandert wurden und diesem Bericht zugrunde liegen, und/oder Blatter mit vor dieser 
Behorde vorgenommenen Berichtigungen (siehe Regel 70.16 und Abschnitt 607 der Verwaltungsrichtlinien zum PCT). 

Diese Anlagen umfassen insgesamt 19 Blatter. 



3. Dieser Bericht enthalt Angaben zu folgenden Punkten: 

I H Grundlage des Berichts 

II □ Prioritat 

III □ Keine Erstellung eihes Gutachtens uber Neuheit, erfinderische Tatigkeit und gewerbliche Anwendbarkeit 

IV □ Mangelnde Einheitlichkeit der Erfindung 

V El Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 

gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

VI □ Bestimmte angefuhrte Unterlagen 

VII □ Bestimmte Mangel der internationalen Anmeldung 

VIII S Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 



Datum der Einreichung des Antrags 
29/04/2000 


Datum der Fertigstellung dieses Berichts 
13.03.2001 


Name und Postanschrift der mit der internationalen vorlaufigen 
Prufung beauftragten Behorde: 

^ Europaisches Patentamt 
/MH D-80298 Munchen 
ZZr' Tel. +49 89 2399 - 0 Tx: 523656 epmu d 
Fax: +49 89 2399 - 4465 


Bevollmachtigter Bediensteter y^* 5 **^^ 

Flink, E (C $ )) 
Tel. Nr. +49 89 2399 291 9 * 



Formblatt PCT/IPEA/409 (Deckblatt) (Januar 1994) 



INTERNATIONALER VOREAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 




Internationales Aktenzeichen PCT/EP9 9/08735 



I. Grundlage des Berichts 

1. Hinsichtlich der Bestandteiie der internationalen Anmeldung (Ersatzblatter, die dem Anmeldeamt auf eine 
Aufforderung nach Artikef 14 hin vorgelegt wurden, gelten im Rahmen dieses Berichts als "ursprunglich 
eingereicht" und sind ihm nicht beigefugt, weil sie keine Anderungen enthalten (Regeln 70. 16 und 70.17)): 
Beschreibung, Seiten: 

1-13 eingegangen am 20/02/2001 mit Schreiben vom 16/02/2001 

Patentanspruche, Nr.: 

1-30 eingegangen am 20/02/2001 mit Schreiben vom 16/02/2001 

Zeichnungen, Blatter: 

1/2,2/2 ursprungliche Fassung 



2. Hinsichtlich der Sprache: Alle vorstehend genannten Bestandteiie standen der Behorde in der Sprache, in der 
die Internationale Anmeldung eingereicht worden ist, zur Verfugung oder wurden in dieser eingereicht, sofern 
unter diesem Punkt nichts anderes angegeben ist. 

Die Bestandteiie standen der Behorde in der Sprache: zur Verfugung bzw. wurden in dieser Sprache 
eingereicht; dabei handelt es sich um 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen Recherche eingereicht worden ist (nach 
Regel 23.1(b)). 

□ die Veroffentlichungssprache der internationalen Anmeldung (nach Regel 48.3(b)). 

□ die Sprache der Ubersetzung, die fur die Zwecke der internationalen vorlaufigen Prufung eingereicht worden 
ist (nach Regel 55.2 und/oder 55.3). 

3. Hinsichtlich der in der internationalen Anmeldung offenbarten Nucleotid- und/oder Aminosauresequenz ist die 
internationale vorlaufige Prufung auf der Grundlage des Sequenzprotokolls durchgefuhrt worden, das: 

□ in der internationalen Anmeldung in schriftlicher Form enthalten ist. . 

□ zusammen mit der internationalen Anmeldung in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in schriftlicher Form eingereicht worden ist. 

□ bei der Behorde nachtraglich in computerlesbarer Form eingereicht worden ist. 

□ Die Erklarung, daB das nachtraglich eingereichte schriftliche Sequenzprotokoll nicht uber den 
Offenbarungsgehalt der internationalen Anmeldung im Anmeldezeitpunkt hinausgeht, wurde vorgelegt. 

□ Die Erklarung, daB die in computerlesbarer Form erfassten Informationen dem schriftlichen 
Sequenzprotokoll entsprechen, wurde vorgelegt. 

4. Aufgrund der Anderungen sind folgende Unterlagen fortgefallen: 



Formblatt PCT/I PEA/409 (Felder l-VIH, Blart 1) (Juli 1998) 



INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT 



Internationales Aktenzeichen PCT/EP99/08735 



□ Beschreibung, Seiten: 

□ Anspruche, Nr.: 

□ Zeichnungen, Blatt: 

5. □ Dieser Bericht ist ohne Berucksichtigung (von einigen) der Anderungen erstellt worden, da diese aus den 
angegebenen Grunden nach Auffassung der Behorde uber den Offenbarungsgehalt in der ursprunglich 
eingereichten Fassung hinausgehen (Regel 70.2(c)). 

(Auf Ersatzblatter, die solche Anderungen enthalten, ist unter Punkt 1 hinzuweisen;sie sind diesem Bericht 
beizufugen). 



6. Etwaige zusatzliche Bemerkungen: 



V. Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der erfinderischen Tatigkeit und der 
gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und Erklarungen zur Stiitzung dieser Feststellung 

1. Feststellung 

Neuheit (N) Ja: Anspruche 3,4,6-8,10-13,15-30 

Nein: Anspruche 1,2,5,9,14 

Erfinderische Tatigkeit (ET) Ja: Anspruche 3,10,11,15-30 

Nein: Anspruche 1,2,4-9,12-14 

Gewerbliche Anwendbarkeit (GA) Ja: Anspruche 1 -30 

Nein: Anspruche 



2. Unterlagen und Erklarungen 
siehe Beiblatt 



VIII. Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 

Zur Klarheit der Patentanspruche, der Beschreibung und der Zeichnungen oder zu der Frage, ob die Anspruche 
in vollem Umfang durch die Beschreibung gestutzt werden, ist folgendes zu bemerken: 
siehe Beiblatt 
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INTERNATIONALER VORLAUFIGER 
PRUFUNGSBERICHT - BEIBLATT 



Internationales Aktenzeichen PCT/EP99/08735 



Zu Punkt V 

Begrundete Feststellung nach Artikel 35(2) hinsichtlich der Neuheit, der 
erfinderischen Tatigkeit und der gewerblichen Anwendbarkeit; Unterlagen und 
Erklarungen zur Stutzung dieser Feststellung 

1 . Es wird auf das folgende Dokument verwiesen: 
D1: DE-A-29611704 

2. a) Aufgabe der Erfindung ist es, in kupfernen Kuhlplatten einen stromungstechnisch 
relativ gtinstigen Ubergang von den AnschluBstutzen auf die Kuhlkanale zu schaffen, 
ohne da(3 hierbei auf formgegossene Kuhlplattenkorper Oder auf Kuhlplattenkorper mit 
eingegossenen Kuhlrohren zuruckgegriffen werden muB (siehe Seite 4, Zeilen 16-21). 

Diese Aufgabe wird gelost durch eine Kuhlplatte und ein Verfahren mit den Merkmalen 
der unabhangigen Anspruche 1 und 16. 

b) Das anmeldungsgemaBe Verfahren wird von keinem der im Recherchenbericht 
genannten Druckschriften vorbeschrieben. Auch konnte der Fachmann zur Losung der 
gestellten Aufgabe diesen Druckschriften keine Anregung entnehmen, anmeldungs- 
gemaB zu verfahren. 

Der unabhangige Anspruch 16 erfullt daher die Erfordernisse des Artikels 33(2) und (3) 
PCT. 

Die Anspruche 17-30 betreffen vorteilhafte Ausgestaltungen des Anspruches 16, und 
daher erfullen sie auch die Erfordernisse des Artikels 33(2) und (3) PCT. 

c) Eine Kuhlplatte fur einen Ofen zur Eisen- oder Stahlerzeugung umfassend a) einen 
kupfernen Kuhlplattenkorper (1) mit mindestens einem Kuhlkanal (3), der sich im 
wesentlichen parallel zur Ruckseite des Kuhlplattenkorpers (1) erstreckt und b) 
mindestens einen AnschluBstutzen (2), der an der Ruckseite des Kuhlplattenkorpers 
(1) angeordnet ist und in dem Kuhlplattenkorper (1), in den mindestens einen Kuhlkanal 
(3) einmundet, wobei ein Formstuck (4), das in eine vorgefertigte, von auBen 
zugangliche Aussparung (4) in dem Kuhlplattenkorper (1) eingep,aBt ist und im Bereich 
der Einmundung des AnschluBstutzens (2) in den Kuhlkanal (3) eine Umlenkflache fur 
das Kuhlmedium ausbildet, ist bereits aus Dokument D1 (siehe Figur 2; Anspruch 1 
und Seite 7, Zeilen 12-18) bekannt. 
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Der Gegenstand des Anspruches 1 ist deshalb nicht neu (Artikel 33(2) PCT). 
Es wird darauf hingewiesen, daG der Begriff "einpassen eines Formstuckes" ohne 
nahere Definition des Formstuckes selbst, wie in Anspruch 1 , die gleiche Bedeutung 
hat wie "anordnen eines Formstuckes". Nach D1 ist das EingieBen eines Rohrbogens 
(4) vorgesehen, was als einpassen eines Formstuckes im Sinne der Anmeldung 
angesehen wird. 

Weiter umfaBt "eine Umlenkflache" in Anspruch 1 jeden Winkel und unterscheidet sich 
deshalb nicht von dem in D1 , Figur 2, gezeigten Rohrbogen, der immer eine Umlenk- 
flache aufweist. 

d) Die konstruktiven Merkmale der Anspruche 2, 5, 9 und 14 sind auch aus D1 (siehe 
Figur 2; Anspruch 1 und Seite 7, Zeiien 12-18) bekannt. 

Die Kuhfplatte nach diesen Anspruchen ist deshalb auch nicht neu (Artikel 33(2) PCT). 

e) Die Merkmale der Anspruche 4, 6-8, 12 und 13 sind teilweise aus D1 herleitbar und 
im ubrigen kann in den Merkmalen dieser Anspruche zur Losung der oben 
angegebenen Aufgabe bei Kenntnis des Standes der Technik nichts auBergewohn- 
liches gesehen werden. 

Folglich liegen den Gegenstanden dieser Anspruche keine erfinderische Tatigkeit 
zugrunde (Artikel 33(3) PCT). 

f) Die Kuhlplatte nach den Anspruchen 3, 10, 1 1 und 15 wird von keinem der im 
Recherchenbericht genannten Druckschriften vorbeschrieben. Auch konnte der 
Fachmann zur Losung der gestellten Aufgabe diesen Druckschriften keine Anregung 
entnehmen anmeldungsgemaB zu verfahren. 

Diese Anspruche erfullen daher die Erfordernisse des Artikels 33(2) und (3) PCT. 
Zu Punkt Vlll 

Bestimmte Bemerkungen zur internationalen Anmeldung 

Die fur die Prufung maBgeblichen Unterlagen sind die unter Punkt I angegebenen 
Unterlagen ohne Revisionszeichen. 
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COOLING PLATE FOR AN IRON- OR STEELMAKING FURNACE 

The invention relates to a cooling plate for an iron- or steelmaking 
furnace. 



have internal cooling ducts. These cooling plates are connected via connection 
pieces projecting from their back to a cooling system of the shaft furnace 
outside the furnace shell. Their surface facing the interior of the furnace is 
generally lined with a refractory material. 

Most of these cooling plates are still made from cast iron. As copper has 
a far better thermal conductivity than cast iron, however, there is a current trend 
towards the use of cooling plates made from copper or copper alloys. 
Meanwhile several production methods have been proposed for copper cooling 
plates. 

Initially an attempt was made to manufacture copper cooling plates by 
mould casting like cast iron cooling plates, the internal cooling ducts being 
formed by a sand core in the mould. This method has not proved effective in 
practice, however, because the cast copper plates exhibit cavities and porosity 
far more frequently than cast iron cooling plates. However, it is well known that 
such cavities and porosity have an extremely negative effect on the life and 
thermal conductivity of the plates. 

It is already known from GB-A-1571789 how to replace the sand core by 
a preformed metallic pipe coil made from copper or high-grade steel in mould 
casting of the cooling plates. The pipe coil is integrally cast in the cooling plate 
body in the mould and forms a helical cooling duct. The two ends of the pipe 
coil project as connection pieces from the cooling plate body. This method has 
also not proved effective in practice. A high heat transmission resistance exists _- 
between the copper cooling plate body and the integrally cast pipe coil, so that 



Such cooling plates are arranged on the inside of the furnace shell and 
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relatively poor cooling of the plate results. Furthermore, cavities and porosity in 
the copper can likewise not be effectively prevented with this method. 

A cooling plate made from a forged or rolled copper ingot is known from 
DE-A-2907511. The cooling ducts in this case are blind holes, which are 
introduced into the rolled copper ingot by mechanical deep drilling. The blind 
holes are sealed by soldering or welding in threaded plugs. Connecting holes to 
the blind holes are drilled from the back of the plate. Connection pieces for 
coolant feed or return are subsequently inserted in these connecting holes and 
soldered or welded in. Finally, pipe connection pieces with a larger diameter are 
welded or soldered as spacers coaxially with the connection pieces on the back 
of the plate. 

The unpublished patent application LU 90003 dated 8 January 1997 
describes a method in which a preform of the cooling plate is continuously cast. 
Inserts in the casting duct of the continuous casting mould produce ducts 
running in the continuous casting direction, which form straight cooling ducts in 
the finished cooling plate. The cross-section of these integrally cast ducts 
preferably has an oblong shape with its smallest dimension at right angles to 
the cooling duct. Consequently cooling plates with a smaller plate thickness 
than cooling plates with drilled ducts can be manufactured. Copper is thus 
saved and the useful volume of the furnace increased. A further advantage of 
the oblong cross-section is that larger exchange areas on the coolant side can 
be achieved in the cooling plate. A plate is cut out of the continuously cast 
preform by two cuts at right angles to the casting direction, two end faces with a 
spacing corresponding to the required length of the cooling plate being formed, 
in the next production step connecting holes terminating in the ducts are drilled 
into the plate at right angles to the rear surface and the end terminations of the 
ducts closed. Connection pieces are subsequently inserted in the connection 
holes, as already described above. 
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The methods described in DE-A-2907511 and LU 90003 both permit 
production of high-grade cooling plate bodies from copper or copper alloys, the 
method described in LU 90003 being characterised by particularly low 
production costs. However, a disadvantage of the finished cooling plates of 
5 both methods compared to cooling plates with integrally cast pipe coils or 
mould-cast plates is that they exhibit a relatively high pressure loss in the area 
of the transitions from the connection pieces to the cooling ducts. This applies 
in particular, but not exclusively, if the cooling ducts have an oblong cross- 
section, as described in LU 90003. 

10 

For the sake of completeness it should also be mentioned that a cast- 
iron cooling plate with integrally cast cooling pipes, which has an oval cross- 
section in its straight section, but a circular cross-section at the inlet and outlet, 
is described in EP-A-0 144578. 

15 

The invention is based on the task of creating a transition ensuring 
relatively favourable flow from the connection pieces to the cooling ducts 
without the need to revert to mould-cast cooling plate bodies or cooling plate 
bodies with integrally cast cooling pipes with their above-mentioned 
20 disadvantages. This problem is solved by a cooling plate according to claim 1 . 

The cooling plate according to the invention comprises a copper cooling 
plate body with at least one cooling duct, which extends essentially parallel with 
the back of the cooling plate. At least one connection piece is arranged on the 

25 back of the cooling plate body and terminates in the cooling plate body in the at 
least one cooling duct. According to the invention the cooling plate has an 
insert, which is inserted in a recess in the cooling plate body and forms a 
deflection surface for the cooling medium in the area of the termination of the 
connection piece in the cooling duct. The entry of the cooling medium from the 

30 connection piece into, the cooling duct or from the cooling duct into the 

connection piece can be improved from the flow point of view in an extremely - 
simple way by this deflection surface. Consequently the pressure losses in the 
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cooling plate can be substantially reduced, which of course has a favourable 
effect on the energy consumption for circulation of the cooling medium. The risk 
of steam bubble formation by high local pressure losses is likewise greatly 
reduced. Furthermore, escape of the air during filling of the cooling plates with 
the cooling medium is simplified by the deflection surface according to the 
invention. In other words the deflection surfaces according to the invention 
prevent air pockets from forming in the cooling ducts and causing so-called "hot 
spots". It should also be noted that the invention can be applied to cooling plate 
bodies which are manufactured by the methods described in DE-A-2907511 
and in LU 90003, with excellent results with regard to reduction of the pressure 
losses. Consequently these cooling plate bodies can also be used, if low 
pressure losses are required, which was so far not possible. 

In an extremely simple embodiment of the invention, the insert is 
arranged in an axial extension of the cooling duct, the deflection surface being 
formed by one of its end faces. If the cooling duct is formed, for example, by a 
duct which has an opening in an end face of the cooling plate body, the insert is 
advantageously a plug, which is inserted in this opening and extends into the 
cooling duct as far as the opening of the connection piece, where it forms the 
deflection surface for the cooling medium. To improve the transition between 
the connection piece and the cooling duct from the flow point of view, it is 
already sufficient that the deflection surface is formed by a bevelled end of the 
insert. Deflection surfaces optimised from the flow point of view with a concave 
curvature naturally permit further reduction of the local pressure loss. 

The insert may also be a prefabricated transition piece, e.g. a copper 
mould casting, which is inserted sealed from the outside in a suitably adapted 
recess in the cooling plate body, into which the cooling duct forms an opening. 
This transition piece has a curved internal transition duct, which forms a first 
and second opening in the transition piece. The first opening terminates in the 
connection piece in this case. By contrast the second opening in the cooling 
plate body is opposite the opening of the cooling duct. The curved transition 
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duct, which may be integrally cast in a mould casting, for example, forms a 
transition substantially more favourable from the flow point of view from the 
connection piece to the cooling duct than a pipe connection welded or soldered 
directly into a hole in the cooling plate body. 

These cooling plates with inserted transition pieces likewise have the 
advantage that the transition between the connection piece and the cooling 
duct is always formed identically by a standardised prefabricated transition 
piece, so that the pressure losses in the individual cooling circuits can be 
predetermined and coordinated far more easily. The transition pieces are also 
preferable from the mechanical point of view to direct welding or soldering in of 
a connection piece into a hole in the cooling plate body. 

Reduction of the pressure loss by the transition piece according to the 
invention is particularly pronounced for cooling plate bodies with cooling ducts 
which have an oblong cross-section. In these cooling plates the transition from 
the oblong cross-section of the cooling duct to a circular cross-section in the 
coolant connection is in fact effected progressively in the curved transition duct 
of the transition piece, so that discontinuities in the flow pattern are avoided. 

The transition piece advantageously has a solid shoulder, which forms a 
spacer which projects from the back of the cooling plate. In the assembled 
cooling plate these shoulders simultaneously press a seal into the bushing of 
the connection pieces in the furnace shell. It is thus unnecessary to weld or 
solder an additional element around the connection piece to the back of the 
cooling plate, so that the cooling plate production process is simplified. 
Furthermore, a relatively solid shoulder on the transition piece facilitates 
assembly of the connection piece. 

The recess for the transition piece is advantageously cut into the copper 
cooling plate body from the rear, the depth of the recess being smaller than the 
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thickness of the cooling plate body. With this embodiment the front side of the 
cooling plate facing the furnace interior remains intact. 

The recess for the transition piece advantageously terminates in one end 
of the cooling plate body. Consequently it can be manufactured more easily 
and the cooling duct can extend to a point immediately adjacent to the end of 
the cooling plate body. Furthermore, it should be noted in relation to this 
embodiment of the invention that the transition piece closes and seals the 
cooling duct at the end. Consequently the soldering or welding of plugs into the 
cooling ducts open at the ends described in DE-A-2907511 and LU 90003 is 
dispensed with, so that a further operating step is saved. 

In a first embodiment the cooling plate body is a forged or rolled copper 
ingot as described in DE-A-2907511, the cooling ducts being produced as blind 
holes by mechanical deep drilling. 

In a preferred embodiment the copper cooling plate body is continuously 
cast as described in LU 90003, however, the cooling ducts being produced as 
through ducts in the casting direction during continuous casting. 

Production of such a cooling plate is particularly simple, but it still has far 
better mechanical and thermal properties than a cast copper cooling plate. 

For better illustration of the invention and its advantages, an exemplified 
embodiment will be described in more detail with the aid of the enclosed 
drawings. 

Fig. 1 shows a plan view of the rear of a cooling plate according to the 
invention; 



Fig. 2 a perspective section of the cooling plate in Fig. 1; 
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Fig. 3 a perspective detailed view of a transition piece with connection 
piece; 

Fig. 4 a perspective detailed view of the transition piece in Fig. 3 inserted in 
5 an end recess in a cooling plate body; 

Fig. 5 a section through an alternative embodiment of a cooling plate 
according to the invention in the area of the transition between 
cooling duct and connection piece; 
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Fig. 6 a view of an insert for the embodiment of the transition between 
cooling duct and connection piece as shown in Fig. 5. 



Fig. 1 shows a cooling plate 10 for a shaft furnace, in particular a blast 
15 furnace. Such cooling plates, also known as "staves", are arranged on the 
inside of the furnace shell and connected to the furnace cooling system. The 
back 1 1 of the cooling plate 10 shown in Fig. 1 is opposite the furnace shell. 

The cooling plate 10 shown consists essentially of a cooling plate 
20 body 12 made from copper or a copper alloy with a rectangular surface. Four 
straight cooling ducts 14, which extend parallel with the surface through the 
cooling plate body 12 from one end 16 to the opposite end 18 are integrated in 
the cooling plate body 12. This cooling plate body 12 was advantageously 
manufactured by the method described in the patent application LU 90003 (not 
25 yet published). A preform of the cooling plate body 12 was continuously cast in 
a continuous casting mould, whereby rod-type inserts in the casting duct 
produced ducts running in the casting direction, which form the cooling 
ducts 14. As shown in Fig. 2 the cross-section of the integrally cast ducts 14 
has an oblong shape with its smallest dimension at right angles to the plate. A 
30 plate was cut out of this continuously cast preform by two cuts at right angles to 
the casting direction, the two end faces 16 and 18 of the cooling plate body 12 
being formed. Grooves 19 running at right angles to the longitudinal direction of 
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the plate were subsequently cut into one of the two surfaces of the cooling plate 
body 12 (see Fig. 2). This surface with the cut grooves 24 forms the front 
side 25 of the cooling plate body 12, which faces the furnace interior. After 
assembly of the cooling plate 10 in the blast furnace, the front side 25 of the 
5 cooling plate body 12 can be provided with a refractory material, the grooves 19 
ensuring better adhesion of the refractory material. 

On the back of the cooling plate 10 each cooling duct 14 has a 
connection piece 20 or 22 at each end. These connection pieces 20, 22 are 

10 essentially at right angles to the surface of the cooling plate body 12. They are 
led through the furnace shell to the outside of the furnace, where they are 
connected to the connection pieces of an adjacent cooling plate, so that the 
cooling plate 10 is incorporated in the cooling circuit of the furnace shell. The 
connection pieces 20 serve, for example, as feed connections and the 

15 connection pieces 22 as return connections of the cooling plate 10. 

The connection according to the invention of connection pieces 20, 22 to 
the cooling ducts 14 in the cooling plate body 12 is described in more detail with 
the aid of Figs. 2 to 4. Fig. 3 shows a transition piece 24, which is used for this 

20 connection according to the invention. It is advantageously a copper or copper 
alloy mould casting. As the thermal conductivity of the material used for 
manufacture of the transition piece 24 is not significant, a copper alloy suitable 
for mould casting, for example, and with higher mechanical strength than the 
copper alloy of the cooling plate body can be selected. The latter should in fact 

25 be characterised mainly by good thermal conductivity. The one-piece transition 
piece consists of a prismatic base 26 with two rounded edges 28, 30 and a 
cylindrical shoulder 32. The connection piece 22 is welded, soldered or 
screwed into a hole in the shoulder 32 or cast at the same time and projects at 
right angles from the free surface 33 of this shoulder 32. The inside diameter of 

30 this hole corresponds essentially to the outside diameter of the connection 

piece 22. A curved transition duct 34 is internally cast in the mould casting 24. s 
This duct forms an opening 36 into the connection piece 22 in the shoulder 32, 
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the opening having essentially the same circular free cross-section as the 
connection piece 22. A second opening 38 in the transition duct 26 is arranged 
in a lateral area 40 of the prismatic base 26. This second opening 38 has 
essentially the same oblong cross-section as the cooling ducts 14 in the cooling 
5 plate body. The integrally cast transition duct 34 is designed in such a way that 
the transition from the oblong to the circular cross-section takes place 
progressively, i.e. without significant discontinuities, which would produce local 
vortices and thus pressure losses in the flowing cooling medium. 

10 As shown in Figs. 1, 2 and 4, a mould casting 24 is inserted with its 

base 26 in a suitable recess in the copper cooling plate body 12 at each end of 
a cooling duct 14. These recesses are advantageously cut from the rear into 
the copper cooling plate body, the rounded corners 28 and 30 on the base 26 
substantially simplifying this work.. As shown in Fig. 4, each of the recesses 

15 terminates laterally in the respective end 16, 18 of the cooling plate body 12, 
the depth of the recesses being smaller than the thickness of the cooling plate 
body 12, so that the front of the cooling plate body 12 with its cut grooves 19 
remains intact (see also Fig. 4). The second opening 38 of the transition 
duct 34 in the mould casting 24 is exactly opposite the opening of the cooling 

20 duct 14 into this recess. The remaining gap between the cooling plate body and 
the base 26 inserted in the recess is welded or soldered all round the surface, 
so that no cooling medium can escape through this gap. Figs. 2 and 4 show 
that this seam has a relatively simple course, so that it can also easily be 
applied mechanically. 

25 

As shown in Figs. 2 and 4, the shoulders 32 project from the cooling 
plate body 12 as pressing elements, which press a seal into the connection 
piece bushing in the furnace shell when the cooling plate is assembled. 

30 As already mentioned above, the curved transition duct 34 integrally cast 

in the mould casting 24 forms a transition substantially more favourable from 
the flow point of view from the connection piece 20, 22 to the cooling duct 14 
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than a pipe connection piece welded or soldered directly into a hole in the 
cooling plate body. The pressure losses in the cooling plate 10 are thus 
substantially reduced, which, of course, has a favourable effect on the energy 
consumption for circulation of the cooling medium. Furthermore the risk of 
5 steam bubble formation due to high local pressure losses at the transition from 
cooling duct to connection piece is greatly reduced. The cooling plate 10 
according to the invention likewise has the advantage that the transition from 
the connection piece 20, 22 to the cooling duct 14 is always effected identically 
by a standardised casting 24, so that the pressure losses in the individual 

10 cooling circuits can be predetermined and coordinated far more easily. The 
solution according to the invention is, of course, likewise preferable also from 
the mechanical point of view to direct welding or soldering of a connection piece 
into a hole in the cooling plate body. The solid shoulder into which the 
connection piece 20, 22 is inserted, makes a significant contribution in this 

1 5 respect. 

Finally, it should be noted that the cooling plate body of a cooling plate 
according to the invention could also be manufactured by the method with blind 
holes described in DE-A-290751 1. However, production by continuous casting 

20 as described above is far simpler and therefore also preferable. Furthermore, 
the cross-section of the integrally cast ducts may have an oblong shape with its 
smallest dimension at right angles to the cooling plate. Consequently the 
continuously cast cooling plates can be manufactured with a smaller plate 
thickness than cooling plates with drilled ducts, with the result that copper is 

25 saved and the useful volume of the furnace is increased. The present invention 
advantageously reduces the higher pressure losses which occur with transition 
to the connection piece 20, 22 with a circular free cross-section. 

A simplified embodiment according to the invention of the transition 
30 region between the connection piece 20 and the cooling duct 14 is shown in 

Fig. 5. The connection piece is inserted directly in the cooling plate body 12 and - 
welded to the latter. An insert 124, which is inserted in a recess 126 of the 
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cooling plate body 12 in an axial extension of the cooling duct 14, forms a 
deflection surface 134 for the cooling medium in the area of the opening of the 
connection piece 20 into the cooling duct 14. As shown in Fig. 6, the insert 124, 
for example, is a plug, which is inserted in the end opening of the cooling 
duct 14 and extends to the opening of the connection piece 20 into the cooling 
duct 14. The deflection surface 134 for the cooling medium is formed by the 
front surface of its end 128 bevelled to 45°. As shown in Fig. 5, the cross- 
section of the duct 14 above the opening of the connection piece 20 is slightly 
larger than the cross-section of the actual cooling duct 14. This forms a 
shoulder area 130 in the duct 14, on which a corresponding shoulder area 132 
of the plug 124 rests, so that the deflection surface 134 is positioned exactly 
below the opening of the connection piece 20 into the cooling duct 14. 

In Figs. 5 and 6 the cooling duct 14 and plug 124 have an oblong cross- 
section. However, both could, of course, have a circular cross-section. 
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PATENT CLAIMS 



1) Cooling plate for an iron- and steelmaking furnace comprising: a copper 
5 cooling plate body (12) with at least one cooling duct (14), which extends 

essentially parallel with the back of the cooling plate body (12), and 

at least one connection piece (20, 22), which is arranged on the back of the 
cooling plate body (12) and terminates in the at least one cooling duct (14) 
10 in the cooling plate body (12), 

characterised by 

a insert, which is inserted in a recess in the cooling plate body (12) and 
15 forms a deflection surface for the cooling medium in the area of the 

opening of the connection piece (20, 22) into the cooling duct. 

2) Cooling plate according to claim 1, characterised in that the insert is 
arranged in an axial extension of thfe cooling duct, said deflection surface 

20 being formed by its end faces. 

3) Cooling plate according to claim 2, characterised in that the cooling duct is 
formed by a duct which forms an opening into an end face of the cooling 
plate body, the insert being a plug, which is inserted in this opening and 

25 extends to the opening of the connection piece (20, 22) into the cooling 

duct (12), where it forms the deflection surface for the cooling medium. 

4) Cooling plate according to claim 2 or 3, characterised in that the deflection 
surface is formed by a bevelled end of the insert. 



30 



5) Cooling plate according to claim 1, characterised in that the insert is a 
prefabricated transition piece (24), which has an internal, curved transition 
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duct (34) as a deflection surface, which forms a first and second opening in 
the transition piece (24), the transition piece (24) being inserted sealed 
from the outside in a suitably adapted recess in the copper cooling plate 
body (12), into which the cooling duct (14) forms an opening, the first 
opening (36) of this transition duct (34) opening into the connection 
piece (20, 22) and the second opening (38) of the transition duct (34) in the 
cooling plate body (12) lying opposite the opening of the cooling duct (14) 
into the recess. 

6) Cooling plate according to claim 5, characterised in that the cooling 
duct (14) in the cooling plate body (12) has a first cross-section and the 
connection piece (20, 22) a second cross-section, the transition from the 
first to the second cross-section taking place progressively in the transition 
duct (34) of the transition piece (24). 

7) Cooling plate according to claim 6, characterised in that the cooling 
duct (14) in the cooling plate body (12) has an oblong cross-section and the 
connection piece (20, 22) a circular cross-section, the transition from the 
oblong to the circular cross-section taking place progressively in the 
transition duct (34) of the transition piece (24). 

8) Cooling plate according to claim 5, 6 or 7, characterised in that the 
transition piece (24) has a shoulder (32), which projects from the back of 
the cooling plate (10). 

9) Cooling plate according to one of claims 5 to 8, characterised in that the 
connection piece (20, 22) is welded or soldered into the transition 
piece (24). 

10) Cooling plate according to one of claims 5 to 9, characterised in that the 
recess for the transition piece (24) is cut into the copper cooling plate 
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body (12) from the rear, the depth of the recess being smaller than the 
thickness of the cooling plate body (12). 

11) Cooling plate according to one of claims 5 to 10, characterised in that the 
recess for the transition piece (24) terminates in the end phase (16, 18) of 
the cooling plate body (12) and the transition piece (24) closes the cooling 
duct (14) in this end phase. 

12) Cooling plate according to one of claims 1 to 1 1 , characterised in that the at 
least one cooling duct (14) is a blind hole, which was drilled into the cooling 
plate body (12). 

13) Cooling plate according to one of claims 1 to 12, characterised in that the 
cooling plate body (12) is a continuously castcooling plate, wherein the at 
least one cooling duct (14) is formed as a continuous duct during 
continuous casting. 

14) Cooling plate according to one of claims 5 to 13, characterised in that the 
prefabricated transition piece is a mould casting made from copper or a 
copper alloy. 

15) Cooling plate according to claim 14, characterised in that a gap between 
the cooling plate body (12) and the transition piece (24) inserted in the 
recess is welded or soldered therein. 
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Dleser Internationale Recherchenberlcht wurde von der Intemattonalen RecherchenbehOrde eretelft und wtrd dem Anmelder gemaB 
Artfkel 18 Obermfttett Elne Kopie wtrd dem Irrtemationalen Buro Qberrnfttett. 

Dleser Internationale Recherchenberlcht umfaBt Inegeaamt _Z Blatter. 

|Xj DarQber hlnaus Uegt Ihm Jewells elne Kople der In dlesem Berlcht genannten Untertagen zum Stand der Techrdk beL 



1. Qrundlage 



a. 



HlnsJchtfich der Sprache 1st die Internationale Recherche auf der Qrundlage der IntematlonaJen Anmeldung In der Sprache 
durcngefChrt worden, In der sle elngerelcht wurde, sofem unter dlesem Punkt rtlchts anderes angegeben 1st 



□ 



2. 

a 



Die Internationale Recherche 1st auf der Qrundlage etner bel der Behorde etngerelchten Obersetzung der Intemattonalen 
Anmekjung (Regel 2a 1 b)) durchgefOhrt worden. 

HlnslchtOch der In der Intemattonalen AnmekJung offenbarten Nucleotid- umVoder Amincaauroeequenz 1st die Internationale 
Recherche auf der Qrundlage dea Sequenzprotokolls durchgefOhrt worden, das 
| | In der Interrtationalen Artmeldung In SchrifDcher Form enthaften 1st 

| | zusammen mft der Intemattonalen Anmeldung In ccmputeriesbarer Form elngerelcht worden tet 

| | bel der Behorde nachtragllch In schrrftilcher Form etngereicht worden tet 

| | bel der Behorde nachtragllch In computerlesbarer Form elngerelcht worden 1st 

| | Die ErMarung, daB das nachtragOch elngerelchte achrtftflche Sequenzprotokoll nlcht Ober den Oflenbarungsgehalt der 
Intemattonalen Anmeldung Im Anmeldezeltpunkt htnausgeht, wurde vorgelegt 

| | Die Erklarung, daB die In computerlesbarer Form erfaBten Irrfbrmationen dem schrlfttlchen Sequenzprotokofl entsprechen, 
wurde vorgelegt 

| | O e atimm ts AnsprOche haben sich ale nicht rocherchierbar e rwieaen (slehe Feld I). 
|~| llangelnde EinhefflichkBit der Erfindung (slehe Feld II). 



4. HtartsJcfrtflch der Bezetehnung der Erfindung 

pT| wtrd der vom Anmekler elngerelchte Wortlaut genehmlgt 
| | wurde der Wortlaut von der Behorde wte fdgt festgesetzt 



& HtnslchtDch der Zusaininenfa ss ung 

RTI wtrd der vom Anmekler elngerelchte Wortlaut genehmlgt 

ZZ wurde der Wortlaut nach Regel 38.2b) In der In Feld III angegebenen Fassung von der Behorde festgesetzt Der 
I I Anmekler kann der Behorde Innerhat) elnes Monats nach dem Datum der Absendung dieses trrtematlonaien 
Rechefrtierfcerlchte elne Steflungnahrne vorfegea 

8. Fdgende AbbOdung der Zeichnungen 1st mft der Zusammenfassung zu veroffentflcherc Abb. Nr. £_ 



|X| wte vom Anmelder vorgeechlagen Q kelne der Abb. 

( | well der Anmelder aebst kelne AbWHung vorgeschlagen hat 
| | well dlese AbbOdung die Erilndung besser kennzelchnet 
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(54) Title: COOLING PANEL FOR A FURNACE FOR PRODUCING IRON OR STEEL 
(54) Bczeichmmg: KUHLPLATTE FOR EINEN OFEN ZUR EISEN- ODER STAHLERZEUGUNG 
(57) Abstract 

The invention relates to a cooling panel 
for a furnace for producing iron or steel. Said 
cooling panel has a copper cooling panel body 
(12) with at least one cooling channel (14) 
which extends substantially parallel to the back 
of the cooling panel body (12) and at least one 
connecting sleeve (20) which is arranged at the 
back of the cooling panel body (12) and runs 
into at least one cooling channel (14). An insert 
(124) is inserted in a recess (126) in the cooling 
panel body (12) and forms a deflector surface 
(134) for the cooling medium in the area of 
confluence of the connecting sleeve (20) into the 
cooling channel (14). 

(57) Zusammcnfassung 

Eine Ktihlpiatte fiireinen Ofen zur Eisen- 
oder Stahlerzeugung umfaBt einen kupfemen 
Kiihlplattenkdrper (12) mit mindestens einem 
KOhlkanal (14), der sich im wesentlichen 
parallel zur Riickseite des Kuhlplattenkorpers 
(12) erstreckt, und mindestens einen 
AnschluBstutzen (20), der an der Riickseite des 
KOhlplattenkorpers (12) angeordnet ist und in 
dem Kuhlplattenkorper (12) in den mindestens 
einen KOhlkanal (14) einmiindet. Ein Einsatzstiick (124) ist in eine Aussparung (126) in dem Kiihlplattenkdrper (12) eingesetzt und bildet 
im Bereich der Einmundung des AnschluGstutzens (20) in den Kuhlkanal (14) eine Umlenkflache (134) fur das Kuhlmedium aus. 
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Kuhlplatte fiir einen Ofen zur Eisen- oder Stahlerzeugung. 

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Kuhlplatte fiir einen Ofen zur Eisen- 
oder Stahierzeugung. 

Solche Kuhlplatten werden auf der Innenseite des Ofenpanzers 
5 angeordnet und weisen interne Kuhlkanale auf. Uber AnschluBstutzen, welche 
aus ihrer Ruckseite hervorragen, werden diese Kuhlplatten, auBerhalb des 
Ofenpanzers, an ein Kuhlsystem des Schachtofens angeschlossen. Ihre dem 
Inneren des Ofens zugekehrte Oberflache ist meistens mit einem feuerfesten 
Material ausgekleidet. 
10 Die meisten dieser Kuhlplatten werden heute noch aus GuBeisen 

hergestellt. Da Kupfer jedoch eine weitaus bessere Warmeleitfahigkeit als 
GuBeisen hat, besteht heute eine Tendenz, Kuhlplatten aus Kupfer oder 
Kupferlegierungen einzusetzen. Es sind inzwischen mehrere 
Herstellungsverfahren fur kupferne Kuhlplatten vorgeschlagen worden. 

15 Anfangs wurde versucht, kupferne Kuhlplatten, wie guBeiserne 

Kuhlplatten, durch FormgieBen herzustellen, wobei die internen Kuhlkanale 
durch einen Sandkern in der GieBform ausgebildet werden. Dieses Verfahren 
hat sich in der Praxis jedoch nicht bewahrt, da die gegossenen Kupferplatten 
weitaus ofters Lunker und Porositaten, als guBeiserne Kuhlplatten aufweisen. 

20 Solche Lunker und Porositaten wirken sich jedoch bekanntlich auBerst negativ 
auf die Lebensdauer und Warmeleitfahigkeit der Piatten aus. 

Aus der GB-A-1571789 ist bekannt, beim FormgieBen der Kuhlplatten den 
Sandkern durch eine vorgeformte metallische Rohrschlange aus Kupfer oder 
Edelstahl zu ersetzen. Letztere wird in der GieBform in den Kuhlplattenkorper 

25 eingegossen und bildet einen schlangenformigen Kuhlkanal aus. Die beiden 
Enden der Rohrschlange ragen als AnschluBstutzen aus dem 
Kuhlplattenkorper heraus. Auch dieses Verfahren hat sich in der Praxis nicht 
bewahrt. Zwischen dem Kuhlplattenkorper aus Kupfer und der eingegossenen 
Rohrschlange besteht namlich ein hoher Warmeubergangswiderstand, so daB 

30 sich eine relativ schlechte Kuhlung der Platte ergibt. Weiterhin konnen auch bei 
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diesem Verfahren Lunker und Porositaten im Kupfer nicht wirksam verhindert 
werden. 

Aus der DE-A-2907511 ist eine Kuhlplatte bekannt, die aus einem 
geschmiedeten oder gewatzten Kupferblock gefertigt ist. Die Kuhlkanale sind 
5 hierbei Sackbohrungen, die durch mechanisches Tiefbohren in den gewalzten 
Kupferblock eingebracht werden. Die Sackbohrungen werden durch Einloten 
oder EinschweiBen von Gewindestopfen abgedichtet. Von der Ruckseite der 
Platte werden Verbindungsbohrungen zu den Sackbohrungen gebohrt. 
AnschlieBend werden AnschluBstutzen fur Kuhlmittelvorlauf, bzw. 
10 Kuhlmittelrucklauf in diese Verbindungsbohrungen eingesetzt und angelotet 
oder angeschweiBt. Als Abstandshalter werden schlieBlich Rohrstutzen 
groBeren Durchmessers koaxial zu den AnschluBstutzen auf die Ruckseite der 
Platte aufgeschweiBt oder aufgelotet. 

In der noch nicht veroffentlichten Patentanmeldung LU 90003 vom 

15 8.Januar 1997, ist ein Verfahren beschrieben, bei dem eine Vorform der 
Kuhlplatte stranggegossen wird. Einsatze im GieBkanal der StranggieBform 
erzeugen hierbei in StranggieBrichtung verlaufende Kanale, die in der fertigen 
Kuhlplatte gerade Kuhlkanale ausbilden. Der Querschnitt dieser eingegossenen 
Kanale weist vorzugsweise eine langliche Form auf, die ihre kleinste 

20 Ausdehnung senkrecht zur Kuhlplatte hat. Hierdurch konnen Kuhlplatten mit 
einer geringeren Plattendicke hergestellt werden als Kuhlplatten mit gebohrten 
Kanalen. Hierdurch wird Kupfer eingespart, und das nutzbare Volumen des 
Ofens erhoht. Ein weiterer Vorteil des langlichen Querschnitts besteht darin, 
daB groBere kuhlmittelseitige Austauschflachen in der Kuhlplatte zu erzielen 

25 sind. Aus der stranggegossenen Vorform wird durch zwei Schnitte quer zur 
GieBrichtung ein Platte herausgetrennt, wobei zwei Stirnflachen ausgebildet 
werden, deren Abstand der gewunschten Lange der Kuhlplatte entspricht. In 
dem nachsten Hersteilungsschritt werden in die Durchgangskanale 
einmundende AnschluBbohrungen senkrecht zur Ruckflache in die Platte 

30 gebohrt, und die stirnseitigen Einmundungen der Kanale verschlossen. In die 
AnschluBbohrungen werden anschlieBend, wie weiter oben bereits 
beschrieben, AnschluBstutzen eingesetzt. 
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Die in der DE-A-2907511 und in der LU 90003 beschriebenen Verfahren 
erlauben beide qualitativ hochwertige Kuhipiattenkorper aus Kupfer Oder 
Kupferlegierungen herzustellen, wobei das in der LU 90003 beschriebene 
Verfahren sich durch besonders niedrige Herstellungskosten auszeichnet. Die 
5 fertigen Kuhlplatten beider Verfahren haben jedoch, im Vergleich zu 
Kuhlplatten mit eingegossenen Kuhlschlangen oder zu formgegossenen 
Kuhlplatten, den Nachteil, daB sie im Bereich der Obergange 
AnschluBstutzen/Kuhlkanale einen relativ groBen Druckverlust aufweisen. Dies 
gilt insbesondere, jedoch nicht ausschlieBlich, wenn die Kuhlkanale, wie in der. 
10 LU 90003 beschrieben, einen langlichen Querschnitt aufweisen. 

Der Vollstandigkeit halber sei noch erwahnt, daB in der EP-A-01 44578 
eine guBeiserne Kuhiplatte mit eingegossenen Kuhirohren beschrieben wird, 
die in ihrem geraden Teil einen langlichrunden Querschnitt, am Einlauf und 
Auslauf jedoch einen kreisrunden Querschnitt aufweisen. 

15 Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, in kupfernen 

Kuhlplatten einen stromungstechnisch relativ gunstigen Ubergang von den 
AnschluBstutzen auf die Kuhlkanale zu schaffen, ohne daB hierbei auf 
formgegossene Kuhipiattenkorper oder auf Kuhipiattenkorper mit 
eingegossenen Kuhlrohren, mit ihren vorerwahnten Nachteilen, zuruckgegriffen 

20 werden muB. Diese Aufgabe wird durch eine Kuhiplatte nach Anspruch 1 
gelost. 

Die erfindungsgemaBe Kuhiplatte umfaBt einen kupfernen 
Kuhipiattenkorper, mit mindestens einem Kuhlkanal, der sich im wesentlichen 
parallel zur Ruckseite der Kuhiplatte erstreckt. Mindestens ein AnschluBstutzen 

25 ist an der Ruckseite des Kuhlplattenkorpers angeordnet und mundet in dem 
Kuhipiattenkorper in den mindestens einen Kuhlkanal ein. Die Kuhiplatte weist 
erfindungsgemaB ein Einsatzstuck auf, das in eine Aussparung in dem 
Kuhipiattenkorper eingesetzt ist und, im Bereich der Einmundung des 
AnschluBstutzens in den Kuhlkanal, eine Umlenkfiache fur das Kuhlmedium 

30 ausbildet. Durch diese Umlenkfiache laBt sich der Eintritt des Kuhlmediums aus 
AnschluBstutzen in den Kuhlkanal, bzw. aus dem Kuhlkanal in den 
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AnschluBstutzen stromungstechnisch auf eine auBerst einfache Art und Weise 
verbessern. Hierdurch lassen sich die Druckverluste in der Kuhlptatte 
wesentlich reduzieren, was sich naturlich gunstig auf den Energieverbrauch fur 
die Umwalzung des Kuhlmediums auswirkt. Das Risiko einer 
5 Dampfblasenbildung durch hohe lokale Druckverluste wird ebenfalls stark 
reduziert. Durch die erfindungsgemaBe Umlenkfiache wird weiterhin das 
Entweichen der Luft wahrend des Befullens der Kuhlpiatten mit dem 
Kuhlmedium vereinfacht. In anderen Worten, die erfindungsgemaBen 
Umlenkftachen verhindern, daB sich Luftsacke in den Kuhlkanalen bilden und 

10 sogenannte "Hot Spots" verursachen. Es bleibt anzumerken, daB die 
vorliegende Erfindung mit ausgezeichneten -Resultaten, betreffend die 
Reduzierung der Druckverluste, auf Kuhlplattenkorper anwendbar ist die nach 
den in der DE-A-290751 1 und in der LU 90003 beschriebenen Verfahren 
hergestellt werden. Hierdurch konnen diese Kuhlplattenkorper auch eingesetzt 

15 werden, wenn niedrige Druckverluste erwunscht sind, was bis jetztnicht 
moglich war. 

In einer auBerst einfachen Ausgestaltung der Erfindung ist das 
Einsatzstuck in axialer Verfangerung des Kuhlkanals angeordnet, wobei- die 
Umlenkfiache durch eine seiner Stirnflachen ausgebildet wird. Wird der 

20 Kuhlkanal zum Beispiel durch einen Kanal ausgebildet der eine Einmundung in 
einer ■ Stirnflache des Kuhlplattenkorpers aufweist, so ist das Einsatzstuck 
vorteilhaft ein Stopfen, der in diese Einmundung eingesetzt ist und sich bis zur 
Einmundung des AnschluBstutzens in den Kuhlkanal erstreckt, wo er die 
Umlenkfiache fur das Kuhlmedium ausbildet. Urn den Ubergang zwischen 

25 AnschluBstutzen und Kuhlkanal stromungstechnisch wesentlich zu verbessern, 
genugt es bereits, daB die Umlenkfiache durch ein abgeschragtes Ende des 
EinsatzstOcks ausgebildet wird. Stromungstechnisch optimierte Umlenkflachen 
mit einer konkaven Krummung ermoglichen naturlich den lokalen Druckverlust 
noch weiter zu reduzieren. 

30 Das Einsatzstuck kann auch ein vorgefertigtes Ubergangsstuck, zum 

Beispiel ein kupfernes FormguBstuck sein, das in eine entsprechend 
angepaBte Aussparung im Kuhlplattenkorper, in die der Kuhlkanal eine 
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Einmundung ausbildet, nach auBen abgedichtet eingesetzt ist. Dieses 
Ubergangsstuck weist einen bogenformigen internen Ubergangskanal auf, der 
in dem Ubergangsstuck eine erste und eine zweite Einmundung ausbildet. Die 
erste Einmundung mundet hierbei in den AnschluBstutzen ein. Die zweite 
5 Einmundung liegt dagegen im Kuhlplattenkorper gegenuber der Einmundung 
des Kuhlkanals. Der bogenformige Ubergangskanal, der zum Beispiel in ein 
FormguBstuck eingegossenen sein kann, bildet einen stromungstechnisch 
wesentlich gunstigeren Ubergang von dem AnschluBstutzen auf den Kuhlkanal 
aus, als ein unmittelbar in eine Bohrung des Kuhlplattenkorpers 
1 0 eingeschweiBter oder eingeloteter Rohrstutzen. 

Diese Kuhlplatten mit eingesetzten Ubergangsstucken haben ebenfalls 
den Vorteil, daB der Ubergang AnschluBstutzen/Kuhlkanal durch ein 
standardisiertes, vorgefertigtes Ubergangsstuck immer gleich gestaltet ist, so 
daB die Druckverluste in den einzelnen Kuhlkreisen weitaus leichter 
15 vorauszuberechnen und abzustimmen sind. Auch vom mechanischen 
Standpunkt aus sind die Ubergangsstucke einem direkten EinschweiBen oder 
Einloten eines AnschluBstutzens in eine Bohrung des Kuhlplattenkorpers 
vorzuziehen. 

Die Reduzierung des Druckverlustes durch das erfindungsgemaBe 
20 Ubergangsstuck ist besonders ausgepragt fur Kuhlplattenkorper mit 
Kuhlkanalen die einen langlichen Querschnitt aufweisen. Bei diesen 
Kuhlplatten erfolgt der Ubergang vom langlichen Querschnitt des Kuhlkanals 
auf einen kreisrunden Querschnitt im KuhlmittelanschluB in der Tat progressiv 
im bogenformigen Ubergangskanal des Ubergangsstucks, so daB 
25 Diskontinuitaten im Stromungsbild vermieden werden. 

Das Ubergangsstuck weist vorteilhaft einen massiven Ansatzkorper auf, 
welcher einen Abstandshocker ausbildet, der aus der Ruckseite der Kuhlplatte 
hervorragt. Bei der montierten Kuhlplatte pressen diese Ansatzkorper zugleich 
eine Dichtung in die Durchfuhrung der AnschluBstutzen in dem Ofenpanzer. Es 
30 braucht somit kein zusatzliches Element um den AnschluBstutzen an die 
Ruckseite der Kuhlplatte angeschweiBt oder angelotet zu werden, so daB der 
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Einmundung ausbildet, nach auBen abgedichtet eingesetzt ist. Dieses 
Ubergangsstuck weist einen bogenformigen internen Ubergangskanal auf, der 
in dem Obergangsstuck eine erste und eine zweite Einmundung ausbildet. Die 
erste Einmundung mundet hierbei in den AnschluBstutzen ein. Die zweite, 
5 Einmundung liegt dagegen im Kuhlplattenkorper gegenuber der Einmundung 
des Kuhlkanals. Der bogenformige Ubergangskanal, der zum Beispiel in ein 
FormguBstuck eingegossenen sein kann, bildet einen stromungstechnisch 
wesentlich gunstigeren Ubergang von dem AnschluRstutzen auf den Kuhlkanal 
aus, als ein unmittelbar in eine Bohrung des Kuhlplattenkorpers 
1 0 eingeschweiBter oder eingeloteter Rohrstutzen. 

Diese Kuhlplatten mit eingesetzten Ubergangsstucken haben ebenfalls 
den Vorteil, daB der Ubergang AnschluBstutzen/KQhlkanal durch ein 
standardisiertes, vorgefertigtes Ubergangsstuck immer gleich gestaltet ist, so 
daB die Druckverluste in den einzelnen Kuhlkreisen weitaus leichter 
15 vorauszuberechnen und abzustimmen sind. Auch vom mechanischen 
Standpunkt aus sind die Ubergangsstucke einem direkten EinschweiBen oder 
Einloten eines AnschluBstutzens in eine Bohrung des Kuhlplattenkorpers 
vorzuziehen. 

Die Reduzierung des Druckverlustes durch das erfindungsgemaBe 
20 Ubergangsstuck ist besonders ausgepragt fur Kuhlplattenkorper mit 
Kuhlkanalen die einen langlichen Querschnitt aufweisen. Bei diesen 
Kuhlplatten erfolgt der Ubergang vom langlichen Querschnitt des Kuhlkanals 
auf einen kreisrunden Querschnitt im KuhlmittelanschluB in der Tat progressiv 
im bogenformigen Ubergangskanal des Ubergangsstucks, so daB 
25 Diskontinuitaten im Stromungsbild vermieden werden. 

Das Ubergangsstuck weist vorteilhaft einen massiven Ansatzkorper auf, 
welcher einen Abstandshocker ausbildet, der aus der Ruckseite der Kuhlplatte 
hervorragt. Bei der montierten Kuhlplatte pressen diese Ansatzkorper zugleich 
eine Dichtung in die Durchfuhrung der AnschluBstutzen in dem Ofenpanzer. Es 
30 braucht somit kein zusatzliches Element urn den AnschluBstutzen an die 
Ruckseite der Kuhlplatte angeschweiBt oder angelotet zu werden, so daB der 
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Herstellungsvorgang der Kuhlplatte vereinfacht wird. Weiterhin erleichtert ein 
relativ massiver Ansatzkorper am Ubergangsstuck das Montieren des 
AnschluBstutzens. 

Die Aussparung fur das Ubergangsstuck wird vorteilhaft von der Ruckseite 
5 her in den kupfernen Kuhlplattenkdrper eingefrast, wobei die Tiefe der 
Aussparung kleiner als die Dicke des Kuhlplattenkorpers ist. Bei dieser 
Ausfuhrung bleibt die dem Ofeninneren zugekehrte Vorderseite der Kuhlplatte 
intakt. 

Die Aussparung fur das Ubergangsstuck mundet vorteilhaft in eine 
10 Stirnseite des Kuhlplattenkorpers ein. Hierdurch ist sie leichter herzustellen und 
der Kuhlkanal kann sich bis unmittelbar an das Stirnende des 
Kuhlplattenkorpers erstrecken. Zu dieser Ausgestaltung der Erfindung ist 
weiterhin anzumerken, daB das Ubergangsstuck den Kuhlkanal stimseitig 
verschlieBt und abdichtet. Hierdurch entfallt das in der DE-A-2907511 und in 
15 der LU 90003 beschriebene Einloten Oder EinschweiBen von Stopfen in die 
stimseitig offenen Kuhlkanale, so daB ein weiterer Arbeitsschritt eingespart 
wird. 

In einer ersten Ausfuhrung ist der Kuhlplattenkorper, wie in der DE-A- 
2907511 beschrieben, ein geschmiedeter oder gewalzter Kupferblock, wobei 
20 die Kuhlkanale durch mechanisches Tiefbohren als Sackbohrungen erzeugt 
wurden. . 

In einer bevorzugten Ausfuhrung ist der kupferne Kuhlplattenkorper 
jedoch, wie in der LU 90003 beschrieben, strangegossen, wobei die Kuhlkanale 
als in GieBrichtung durchgehende Kanale beim StranggieBen erzeugt wurden. 
25 Die Herstellung einer solchen Kuhlplatte ist besonders einfach, wobei sie 
dennoch weitaus bessere mechanische und thermische Eigenschaften als eine 
formgegossene kupferne Kuhlplatte aufweist. 

Zwecks besserer Veranschaulichung der Erfindung und ihrer Vorteile, wird 
ein Ausfuhrungsbeispiel anhand der beigefugten Zeichnungen naher 
30 beschrieben. 
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Es zeigen: 

Figur 1 : eine Draufsicht auf die Ruckseite einer erfindungsgemaBen 
Kuhlplatte; 

Figur 2: einen perspektivisch gezeichneten Ausschnitt aus der Kuhlplatte 
5 der Figur 1; 

. Figur 3: eine perspektivisch gezeichnete Detailansicht eines 
Ubergangsstucks mit AnschluRstutzen; 

Figur 4: eine perspektivisch gezeichnete Detailansicht des. 

Ubergangsstucks der Figur 3, eingesetzt in eine stirnseitige 
10 Aussparung in einem Kuhlplattenkorper; 

Figur 5: einen Schnitt durch eine alternative Ausgestaltung einer 
erfindungsgemaBen Kuhlplatte im Bereich des Ubergangs 
zwischen Kuhlkanal und AnschluBstutzen; 

Figur 6: eine Ansicht eines Einsatzstucks fur die Ausgestaltung des 
15 Ubergangs zwischen Kuhlkanal und AnschluBstutzen nach Figur 

5. 



In Figur 1 ist eine Kuhlplatte 10 fur einen Schachtofen, insbesondere 
einen Hochofen gezeigt. Derartige Kuhlplatten, auch noch "Staves" genannt, 
20 sind an der Innenseite der Ofenpanzerung angeordnet und an das Kuhlsystem 
des Ofens angeschlossen. Die in Figur 1 gezeigte Ruckseite 11 der Kuhlplatte 
10 liegt hierbei der Ofenpanzerung gegenuber. 

Die gezeigte Kuhlplatte 10 besteht im wesentlichen aus einem 
Kuhlplattenkorper 12 aus Kupfer oder einer Kupferlegierung mit rechteckiger 

25 Oberflache. In den Kuhlplattenkorper 12 sind vier gerade Kuhlkanale 14 
integriert, die sich parallel zur Oberflache, von einer Stirnseite 16 zur 
gegenuberliegenden Stirnseite 18, durch den Kuhlplattenkorper 12 erstrecken. 
Dieser Kuhlplattenkorper 12 ist vorteilhaft nach dem in der Patentanmeldung 
LU 90003 (noch nicht veroffentlicht) beschriebenen Verfahren hergestellt 

30 worden. Hierbei wurde eine Vorform des Kuhlplattenkorpers 12 in einer 
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StranggieBform stranggegossen, wobei stabformige Einsatze im GieBkanal in 
StranggieBrichtung verlaufende Kanaie erzeugten, welche die Kuhlkanaie 14 
ausbilden. Wie aus Figur 2 ersichtlich weist der Querschnitt der eingegossenen 
Kanaie 14 eine langliche Form auf, die ihre kieinste Ausdehnung senkrecht zur 
5 Platte hat. Aus dieser stranggegossenen Vorform wurde durch zwei Schnitte 
quer zur GieBrichtung ein Platte herausgetrennt, wobei die zwei Stirnflachen 16 
und 18 des Kuhlplattenkorpers 12 ausgebildet wurden. AnschlieBend wurden 
quer zur Langsrichtung der Platte verlaufende Nuten 19 in eine der beiden 
Oberflachen des Kuhlplattenkorpers 12 eingefrast (siehe Figur 2). Diese 
10 Oberflache mit den eingefrasten Nuten 24 bildet die Vorderseite 25 des 
Kuhlplattenkorpers 12 aus, die dem Ofeninneren zugewandt ist. Nach Montage 
der Kuhlplatte 10 im Hochofen, kann die Vorderseite 25 des Kuhlplattenkorpers 
12 mit einem feuerfesten Material versehen werden, wobei die Nuten 19 eine 
bessere Haftung des feuerfesten Materials gewahrleisten. 

15 An Ruckseite der Kuhlplatte 10 weist jeder Kuhlkanal 14, an jedem Ende, 

jeweils einen AnschluBstutzen 20, bzw. 22 auf. Diese AnschluBstutzen 20, 22 
stehen im wesentlichen rechtwinklig zur Oberflache des Kuhlplattenkorpers 12. 
Sie werden durch die Ofenpanzerung auBerhalb des Of ens gefuhrt, wo sie mit 
den AnschluBstutzen einer benachbarten Kuhlplatte verbunden werden, so daB 

20 die Kuhlplatte 10 in den Kuhlkreislauf der Ofenpanzerung eingebunden wird. 
Die AnschluBstutzen 20 dienen hierbei zum Beispiel als Vorlaufanschlusse und 
die AnschluBstutzen 22 als Rucklaufanschlusse der Kuhlplatte 10. 

Ein erfindungsgemaBer AnschluB der AnschluBstutzen 20, 22 an die 
Kuhlkanaie 14 in dem Kuhlplattenkorper 12 wird anhand der Figuren 2 bis 4 

25 naher beschrieben. In Figur 3 ist ein Ubergangsstuck 24 gezeigt, das 
erfindungsgemaB fur diesen AnschluB benutzt wird. Es handelt sich hierbei 
vorteilhaft urn ein FormguBstuck aus Kupfer oder einer Kupferlegierung. Da die 
Warmeleitfahigkeit des Werkstoffs aus dem das Ubergangsstuck 24 hergestellt 
wird keine groBe Rolle spielt, kann zum Beispiel eine Kupferlegierung gewahlt 

30 werden, die sich gut zum FormgieBen eignet und eine groBere mechanische 
Festigkeit als die Kupferlegierung des Kuhlplattenkorpers aufweist. Letztere soli 
sich in der Tat hauptsachlich durch eine gute Warmeleitfahigkeit auszeichnen. 
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Das einstuckige Ubergangsstuck setzt sich aus einem prismatischen 
Basiskorper 26, mit zwei abgerundeten Kanten 28, 30, und einem zylindrischen 
Ansatzkorper 32 zusammen. Der AnschluBstutzen 22 ist in eine Bohrung im 
Ansatzkorper 32 eingeschweiBt, eingelotet, eingeschraubt Oder gleichzeitig 
5 mitvergossen und steht senkrecht aus der freien Oberfiache 33 dieses 
Ansatzkorperes 32 hervor. Der Innendurchmesser dieser Bohrung entspricht 
hierbei im wesentlichen dem AuBendurchmesser des AnschluBstutzens 22. In 
das FormguBstuck 24 ist ein bogenformiger Ubergangskanal 34 
eingegossenen. Letzterer bildet im Ansatzkorper 32 eine Einmundung 36 in den 

10 AnschluBstutzen 22 aus, die im wesentlichen den gleichen kreisrunden freien 
Querschnitt wie der AnschluBstutzen 22 aufweist. Eine zweite Einmundung 38 
des Ubergangskanals 26 ist in einer Seitenflache 40 des prismatischen 
Basiskorper 26 angeordnet. Diese zweite Einmundung 38 weist im 
wesentlichen den gleichen ianglichen Querschnitt wie die Kuhlkanale 14 in dem 

15 Kuhlplattenkorper auf. Der eingegossene Ubergangskanal 34 ist hierbei derart 
gestaltet, daB der Ubergang vom Ianglichen auf den kreisrunden Querschnitt 
progressiv, d.h. ohne wesentliche Diskontinuitaten erfolgt, welche im 
stromenden Kuhlmedium lokale Wirbel und somit Druckverluste erzeugen 
wurden. 

20 Wie aus den Figuren 1, 2 und 4 ersichtlich, ist an jedem Ende eines 

Kuhlkanals 14 ein FormguBstuck 24 mit seinem Basiskorper 26 in eine 
passende Aussparung im kupfernen Kuhlplattenkorper 12 eingesetzt. Diese 
Aussparungen sind vorteilhaft von der Ruckseite her in den kupfernen 
Kuhlplattenkorper eingefrast, wobei die abgerundeten Ecken 28 und 30 am 

25 Basiskorper 26 diese Arbeit wesentlich vereinfachen. Wie aus Figur 4 
ersichtlich, mundet jede der Aussparungen seitlich in die jeweilige Stirnflache 
16, 18 des Kuhlplattenkorpers 12, wobei die Tiefe der Aussparungen kleiner als 
die Dicke des Kuhlplattenkorpers 12 ist, so daB die Vorderseite des 
Kuhlplattenkorpers 12 mit seinen eingefrasten Nuten 19 intakt bleibt (siehe 

30 auch Figur 4). Die zweite Einmundung 38 des Obergangskanals 34 im 
FormguBstuck 24 liegt in dieser Aussparung genau gegenuber der Einmundung 
des Kuhlkanals 14 in diese Aussparung. Der ubrigbleibende Spalt zwischen 
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dem Kuhlplattenkorper und dem in die Aussparung eingesetzten Basiskorper 
26 wird rundum an der Oberflache zugeschweiBt Oder zugelotet, so daf3 durch 
diesen Spalt kein Kuhlmedium nach auBen treten kann. Aus den Figuren 2 und 
4 erkennt man, daB diese Naht einen relativ einfachen Verlauf aufweist, so daf3 
5 sie ohne weiteres auch maschinell auszufuhren ist. 

Wie aus den Figuren 2 und 4 ersichtlich, ragen die Ansatzkorper 32 aus 
dem Kuhlplattenkoper 12 als Andruckhocker hervor, die bei der montierten 
Kuhlplatte eine Dichtung in die Durchfiihrung der AnschluBstutzen in dem 
Ofenpanzer pressen. 

10 Der in das FormguBstuck 24 eingegossene bogenformige 

Ubergangskanal 34 bildet, wie bereits oben erwahnt, einen stromungstechnisch 
wesentlich gunstigeren Ubergang von dem AnschluBstutzen 20, 22 auf den 
Kuhlkanal 14 aus, als ein unmittelbar in eine Bohrung des Kuhlplattenkorpers 
eingeschweiBter oder eingeloteter Rohrstutzen. Die Druckverluste in der 

15 Kuhlplatte 10 werden somit wesentlich reduziert, was sich naturlich gunstig auf 
den Energieverbrauch fur die Umwalzung des Kuhlmediums auswirkt. 
Weiterhin wird das Risiko einer, durch hohe lokale Druckverluste bedingte, 
Dampfblasenbildung am Ubergang Kuhlkanal/AnschluBstutzen stark reduziert. 
Die erfindungsgemaBe Kuhlplatte 10 hat ebenfalls den Vorteil, daB der 

20 Ubergang von dem AnschluBstutzen 20, 22 auf den Kuhlkanal 14 durch ein 
standardisiertes FormguBstuck 24 immer gleich gestaltet ist, so daB die 
Druckverluste in den einzelnen KOhikreisen weitaus leichter 
vorauszuberechnen und abzustimmen sind. Auch vom mechanischen 
Standpunkt aus ist die erfindungsgemaBe Losung naturlich ebenfalls einem 

25 direkten EinschweiBen oder Einloten eines AnschluBstutzens in eine Bohrung 
des Kuhlplattenkorpers vorzuziehen. Der massive Ansatzkorper, in den der 
AnschluBstutzen 20, 22 eingesetzt wird tragi hierzu nicht unwesentlich bei. 

AbschlieBend ist anzumerken, daB der Kuhlplattenkorper einer 
erfindungsgemaBen Kuhlplatte auch nach dem in der DE-A-2907511 
30 beschriebenen Verfahren mit Sackbohrungen hergestellt werden konnte. 
Allerdings ist die oben beschriebene Herstellungsweise durch StranggieBen 
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weitaus einfacher und deshalb auch vorzuziehen. Weiterhin kann der 
Querschnitt der eingegossenen Kanale eine langliche Form aufweisen, die ihre 
kleinste Ausdehnung senkrecht zur Kuhlplatte hat. Hierdurch konnen die 
strangegossenen Kuhlplatten mit einer geringeren Plattendicke hergestellt 
5 werden als Kuhlplatten mit gebohrten Kanalen, wodurch Kupfer eingespart wird 
und das nutzbare Volumen des Ofens erhoht wird. Die vorliegenden Erfindung 
reduziert hierbei auf vorteilhafte Art und Weise die hoheren Druckverluste, die 
beim Ubergang auf die AnschluBstutzen 20, 22, mit einen kreisrunden freien 
Querschnitt auftreten. 

10 Eine vereinfachte erfindungsgemaBe Ausgestaltung des Ubergangs- 

bereichs zwischen AnschluBstutzen 20 und Kuhlkanal 14 ist in Figur 5 gezeigt. 
Der AnschluBstutzen ist unmittelbar in den Kuhlplattenkorper 12 eingesetzt und 
mit diesem verschweiBt. Ein Einsatzstuck 124, das in axialer Verlangerung des 
Kuhlkanals 14 ist in eine Aussparung 126 des Kuhlplattenkorpers 12 eingesetzt 

15 ist, bildet im Bereich der Einmundung des AnschluBstutzens 20 in den 
Kuhlkanal 14 eine Umlenkflache 134 fur das Kuhlmedium aus. Wie aus Figur 6 
ersichtlich ist, ist das Einsatzstuck 124 zum Beispiel ein Stopfen, der in die 
stirnseitige Einmundung des Kuhlkanals 14 eingesetzt ist und sich bis zur 
Einmundung des AnschluBstutzens 20 in den Kuhlkanal 14 erstreckt. Hier wird 

20 die Umlenkflache 134 fur das Kuhlmedium durch die Stirnflache seines auf 45° 
abgeschragten Endes 128 ausgebildet. Wie aus Figur 5 ersichtlich ist, ist der 
Querschnitt des Kanals 14 oberhalb der Einmundung des AnschluBstutzens 20 
im Vergleich zum Querschnitt des eigentlichen Kuhlkanals 14 leicht vergroBert. 
Hierdurch wird eine Schulterflache 130 im Kanal 14 ausgebildet, an der eine 

25 entsprechende Schulterflache 132 des Stopfen 124 anliegt, so daB die 
Umlenkflache 134 genau unterhalb der Einmundung des AnschluBstutzens 20 
in den Kuhlkanal 14 positioniert ist. 

In den Figuren 5 und 6 weisen der Kuhlkanal 14 und der Stopfen 124 
einen langlichen Querschnitt auf. Selbstverstandlich konnten beide jedoch auch 
30 einen kreisrunden Querschnitt aufweisen. 
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Patentanspruche 

1) Kuhlplatte fur einen Ofen zur Eisen- Oder Stahlerzeugung umfassend: 

einen kupfernen Kuhlplattenkorper (12) mit mindestens einem KQhlkanal 
(14) der sich im wesentlichen parallel zur Ruckseite des Kuhlpiattenkorpers 
5 (12) erstreckt, und 

mindestens einen AnschluBstutzen (20, 22) der an Ruckseite des 
Kuhlpiattenkorpers (12) angeordnet ist und in dem Kuhlplattenkorper (12) in 
den mindestens einen KQhlkanal (14) einmundet; 

gekennzeichnet durch 

10 ein Einsatzstuck (24, 124) das in eine Aussparung in dem Kuhlplattenkorper 
(12) eingesetzt ist und, im Bereich der Einmundung des AnschluBstutzens 
(20, 22) in den KQhlkanal (14), eine Umlenkflache (34, 134) fur das 
Kuhlmedium ausbildet. 

2) Kuhlplatte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das 
15 Einsatzstuck (124) in axialer Verlangerung des Kuhlkanals angeordnet ist, 

wobei die Umlenkflache (134) durch eine seiner Stirnflachen ausgebildet 
wird. 

3) Kuhlplatte nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB der KQhlkanal 
(14) durch einen Kanal ausgebildet wird der eine Einmundung (126) in eine 

20 Stirnflache des Kuhlpiattenkorpers (12) ausbildet, wobei das Einsatzstuck 
ein Stopfen (124) ist, der in diese Einmundung eingesetzt ist und sich bis 
zur Einmundung des AnschluBstutzens (20, 22) in den KQhlkanal (12) 
erstreckt, wo er die Umlenkflache fur das Kuhlmedium ausbildet. 

4) Kuhlplatte nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daB die 
25 Umlenkflache (134) durch ein abgeschragtes Ende des Einsatzstucks (124) 

ausgebildet wird. 

5) Kuhlplatte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Einsatzstuck ein vorgefertigtes Ubergangsstuck (24) ist, das als 
Umlenkflache einen internen, bogenformigen Ubergangskanal (34) 
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aufweist, der in dem Ubergangsstuck (24) eine erste und eine zweite 
Einmundung ausbildet, wobei das Ubergangsstuck (24) in eine 
entsprechend angepaBte Aussparung im kupfernen Kuhlplattenkorper (12), 
in die der Kuhlkanal (14) eine Einmundung ausbildet, nach auBen 
5 abgedichtet eingesetzt ist, und wobei die erste Einmundung (36) dieses 
Ubergangskanals (34) in den AnschluBstutzen (20, 22) mundet, und die 
zweite Einmundung (38) des Ubergangskanals (34) im Kuhlplattenkorper 
(12) gegenuber der Einmundung des Kuhlkanals (14) in die Aussparung 
liegt. 

10 6) Kuhlplatte nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, daB der Kuhlkanal 
(14) im Kuhlplattenkorper (12) einen ersten Querschnitt und der 
AnschluRstutzen (20, 22) einen zweiten Querschnitt aufweist, wobei im 
Ubergangskanal (34) des Ubergangsstucks (24) der Ubergang vom ersten 
auf den zweiten Querschnitt progressiv erfolgt. 

15 7) Kuhlplatte nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, da(3 der Kuhlkanal 
(14) im Kuhlplattenkorper (12) einen langlichen Querschnitt und der 
AnschluRstutzen (20, 22) einen kreisrunden Querschnitt aufweist, wobei im 
Ubergangskanal (34) des Ubergangsstucks (24) der Ubergang vom 
langlichen auf den kreisrunden Querschnitt progressiv erfolgt, 

20 8) Kuhlplatte nach Anspruch 5, 6 Oder 7, dadurch gekennzeichnet, daB das 
Ubergangsstuck (24) einen Ansatzkorper (32) aufweist der aus der 
Ruckseite der Kuhlplatte (10) hervorragt. 

9) Kuhlplatte nach einem der Anspruche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB 
der AnschluBstutzen (20, 22) in das Ubergangsstuck (24) eingeschweiBt 

25 oder eingelotet ist. 

10) Kuhlplatte nach einem der Anspruche 5 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB 
die Aussparung fur das Ubergangsstuck (24) von der Ruckseite her in den 
kupfernen Kuhlplattenkorper (12) eingefrast ist, wobei die Tiefe der 
Aussparung kleiner als die Dicke des Kuhlplattenkorpers (12) ist. 
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11) Kuhlplatte nach einem der Anspruche 5 bis 10, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Aussparung fur das Ubergangsstuck (24) in die Stimseite (16, 18) 
des Kuhlplattenkorpers (12) einmundet und das Ubergangsstuck (24) den 
Kuhlkanal (14) stirnseitig verschlieGt. 

12) Kuhlplatte nach einem der Anspruche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, 
daf3 der mindestens eine Kuhlkanal (14) eine Sackbohrung ist, die in den 
Kuhlplattenkorper (12) gebohrt wurde. 

13) Kuhlplatte nach einem der Anspruche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, 
daB Kuhlplattenkorper (12) strangegossen ist und der mindestens eine 
Kuhlkanal (14) als durchgehender Kanal beim StranggieBen eingegossen 
wurde. 

14) Kuhlplatte nach einem der Anspruche 5. bis 13, dadurch gekennzeichnet, 
daB das vorgefertigte Ubergangsstuck ein FormguGsttick aus Kupfer oder 
einer Kupferlegierung ist. 

15) Kuhlplatte nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB ein zwischen 
dem Kuhlplattenkorper (12) und dem in die Aussparung eingesetzten 
Ubergangsstuck (24) vorhandener Spalt, rundum an der Oberflache 
zugeschweiBt oder zugelotet ist. 
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